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Ruim twintig jaar geleden werd in één der grote 
industriesteden van ons land een lezing gehou¬ 
den over industriële statistiek. Het gehoor be¬ 
stond uit vijf personen, waarvan er drie door de 
spreker zelf waren uitgenodigd! Sinds die jaren, 
toen o.a. door de heren Ir J. van Ettinger, Dr H. 
W. Geiss en A. J. de Jong een lans werd gebroken 
voor de toepassing van statistische methoden in 
de industrie, is er veel veranderd. Industriële sta¬ 
tistiek en kwaliteitsbeheersing zijn tegenwoordig 
alom bekende begrippen. De Vereniging voor Sta¬ 
tistiek floreert. Met gelden uit de tegenwaarde- 
rekening werd de oprichting van de Stichting 
Kwaliteitsdienst voor de Industrie mogelijk ge¬ 
maakt. De Nederlandse Stichting voor Statistiek 
geeft een cursus voor de opleiding van Statistisch 
Analyst, die door meer dan 100 personen wordt 
gevolgd. Kortom, het getij voor de toegepaste 
statistiek, en wel in het bijzonder voor de in¬ 
dustriële statistiek, is gunstig■ Het is dan ook niet 
te verwonderen dat onder deze omstandigheden 
de besturen van de Vereniging voor Statistiek en 
van de Kwaliteitsdienst voor de Industrie besloten 
tot het uitgeven van dit tijdschrift, waarvoor — 
naar wij vertrouwen —, veel belangstelling zal be¬ 
staan. 

Voorheen werd de enige publicatiemogelijkheid 
voor artikelen over toegepaste statistiek geboden 
door Statistica; dit heeft echter een overwegend 
theoretisch karakter. In verband hiermede was 
actualiteit geen eerste noodzaak. Voor de publi¬ 
catie van statistische actualiteiten en van vereni- 
gingsnieuws werd daarom op initiatief van Dr 
Ph. J. Idenburg door de Vereniging voor Statis¬ 
tiek het pittige en gewaardeerde Statistisch 
Nieuws uitgegeven. 

Het verschijnen van Sigma verrast U nu wellicht. 
Waarom een derde tijdschrift, zult U vragen. Sta¬ 
tistica had echter de moeilijke taak om zowel de 
theoretische beoefenaars van de statistiek te die¬ 
nen, als de zich steeds uitbreidende groep van le¬ 
zers, die zich in het bijzonder interesseren voor 


de industriële toepassingen van de statistiek. Voor 
deze laatste groep is in de eerste plaats het nieu¬ 
we tijdschrift Sigma gedacht. Statistisch Nieuws 
zal — zoals in het Januarinummer 1955 reeds 
werd aangekondigd — voortaan in Sigma worden 
opgenomen. Het zal in de vorm van een aantal 
gekleurde bladzijden direct Uw aandacht trek¬ 
ken. 

Voorlopig zal Sigma om de twee maanden ver 
schijnen. Elk nummer zal minstens 24 bladzijden 
tellen en artikelen bevatten o.a. over proces¬ 
analyse en procesbeheersing, steekproefinspectie, 
marktanalyse, arbeidsanalyse, kwaliteitsverlo- 
ning, administratie, organisatie en bedrijfsinfor¬ 
matie. Het spreekt vanzelf dat hierbij voorname¬ 
lijk de statistische aspecten zullen worden behan¬ 
deld. Verder zullen worden op genomen: inter¬ 
views, personalia, anecdotes, vraagstukken en 
nieuws uit de literatuur. 

De leden van de redactie van Sigma worden be¬ 
noemd door het Bestuur van de Vereniging voor 
Statistiek, in overleg met het Bestuur van de Kwa¬ 
liteitsdienst voor de Industrie. De leden vertegen¬ 
woordigen verschillende takken van industrie • De 
redactie wordt bovendien bijgestaan door een 
aantal vaste medewerkers, die ieder voor zich 
deskundig zijn op hun speciale gebied. 



Er zal naar gestreefd worden enerzijds bevatte¬ 
lijke, op de practijk gerichte artikelen te brengen; 
anderzijds zullen „moeilijkere” artikelen niet 
worden geschuwd. Dit alles zal hoge eisen stellen 
aan de inhoud van Sigma. 

Een aantrekkelijke typografische uitvoering en 
opmaak van dit nieuwe tijdschrift hebben de vol¬ 
le aandacht. Er wordt een beroep gedaan op de 
daadwerkelijke steun en medewerking van de le¬ 
zers van Sigma. Tot nog toe zijn stellig vele waar- 
devolle ervaringen in de pen gebleven. Gaarne 
ziet de redactie dan ook Uw bijdragen tegemoet. 

De redactie. 
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Statistisch 


Dr H. W. Geiss, 

Oud-Directeur van N.V. Philips 9 
Gloeilampenfabrieken 


denken 



Nagenoeg al onze handelingen, welke wij ver¬ 
richten, hetzij als enkeling, hetzij in een of an¬ 
der maatschappelijk verband, zijn gebaseerd op 
ervaring van onszelf of van anderen. In vele geval¬ 
len zal ons geheugen ons de weg wijzen en ge¬ 
bruik makend van ons gezond verstand zullen wij 
het morgen weer zo doen, zoals wij het in het ver¬ 
leden hebben gedaan, öf zullen wij „door schade 
en schande wijs geworden” het juist anders of be¬ 
ter doen. Hoe meer gegevens het geheugen uit het 
verleden heeft verzameld, bew r aard en benut, hoe 
minder de kansen worden om iets verkeerd te 
doen. 

Het is echter zonder meer duidelijk, dat in de 
moderne samenleving het ondoenlijk en oneco¬ 
nomisch zou zijn, alles te willen onthouden en 
hiermede het geheugen te belasten. 

Daarom verzamelen wij in het algemeen de gege¬ 
vens die zich daartoe lenen in de vorm van een 
„staat”, een lijst, een tabel of een grafiek. Wan¬ 
neer men bovendien de verkregen resultaten op 
geschikte wijze ordent en rangschikt, b.v. naar het 
verloop van de tijd of van de belangrijkheid en 
daarmede het overzicht van de gegevens verge¬ 
makkelijkt, dan noemt men een dergelijk over¬ 
zicht een „statistiek”. Deze bereikt echter haar 
volle waarde slechts dan, wanneer men uit deze 
statistiek conclusies weet te trekken, conclusies 
weer gebaseerd op het gezonde verstand, echter 
niet alleen op grond van intuïtie maar gestaafd 
door ter beschikking staande hulpmiddelen. In¬ 
dien men bij het beoordelen van gegevens gebruik 
maakt van de resultaten der leer van het toeval, 
van de waarschijnlijkheidsrekening, om conclu¬ 
sies te trekken, dan bedient men zich van de „sta¬ 
tistische denkwijze”. 

Een eenvoudig voorbeeld moge dit duidelijk ma¬ 
ken. Stel, dat het arbeidsproces een uitval van 
gemiddeld drie procent oplevert. De ervaring 
leert, dat de dagelijkse uitval echter om dit gemid¬ 
delde schommelt. Wijkt de gevonden waarde op 
een bepaalde dag enigszins af, dan erkent men 
vaak, dat het gunstige of ongunstige resultaat aan 
het toeval moet worden toegeschreven en past 
men het bekende gezegde toe van „een samenloop 


van omstandigheden”. Al naar het temperament 
van de betreffende bedrijfsleider zal deze een af¬ 
wijking van het gemiddelde als een dergelijke 
„samenloop van omstandigheden” erkennen of 
ontkennen. Degene echter, die de resultaten der 
waarschijnlijkheidsrekening toepast, kan met in 
elk geval veel grotere zekerheid zeggen, of men in 
het gegeven geval inderdaad te maken heeft met 
een samenloop van omstandigheden, die onver¬ 
mijdelijk is, ofwel of het resultaat aan een ab¬ 
normale oorzaak is toe te schrijven en een onder¬ 
zoek hieromtrent gewenst is. Het is van bijzonder 
groot voordeel, indien men de resultaten in een 
grafiek voorstelt en hierbij de grens optekent, 
waarbuiten een abnormale oorzaak voor de af¬ 
wijking aanwezig geacht mag worden. 

De statistische denkwijze is echter van bijzonder 
groot belang, indien men op grond van de resul¬ 
taten van een steekproef een conclusie moet trek¬ 
ken over een partij, waaruit deze steekproef is ge¬ 
nomen. Laten wij weer een eenvoudig voorbeeld 
nemen: 

Uit een partij van 1000 stuks wordt een doelma¬ 
tige steekproef van 100 stuks genomen. Bij onder¬ 
zoek blijken er twee defectieven in de steekproef 
aanwezig te zijn of wel 2 %. De optimist zal 
dan zonder meer veronderstellen, dat de gehele 
partij ook 2 % defectieven bevat. De pessimist 
echter zal niet geheel ten onrechte er op wijzen, 
dat 900 stuks niet zijn onderzocht en dat men 
daarom met zekerheid alleen kan zeggen, dat er 
niet meer dan 90 % defectieven aanwezig zijn en 
dus het nemen van deze steekproef geheel doel¬ 
loos is. De realist echter, en dat is degene, die de 
leer van het toeval toepast, kan in dit geval zeg¬ 
gen, dat het in hoge mate onwaarschijnlijk is, dat 
er meer dan 5 % defectieven in de partij aanwe¬ 
zig zijn en dat het uitgesloten geacht moet wor¬ 
den, dat de partij meer dan 7 % defectieven be¬ 
vat. Hij kan bovendien nog zeggen, dat deze uit¬ 
spraak juist is of de partij nu uit 1000, 10.000 of 
100.000 stuks bestaat. De realist kan dus geen 
wonderen doen, hij kan echter wel een gefun¬ 
deerde uitspraak doen en de grenzen aangeven, 
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binnen welke deze uitspraak als 
juist beschouwd kan worden. 

Tenslotte nog een toepassing 
van de statistische denkwijze op 
steekproeven van kleine om¬ 
vang, welke toepassing geduren¬ 
de de laatste 30 jaar ontwikkeld 
is en sedertdien grote opgang 
heeft gemaakt. Laat ons weer 
een eenvoudig voorbeeld ne¬ 
men: 

Van een rol draad is aan 5 stuk¬ 
ken de trekvastheid bepaald. De 
optimist neemt eenvoudig het 
gemiddelde uit de vijf metin¬ 
gen en indien één van de metin¬ 
gen enigszins afwijkt verwaar¬ 
loost hij deze — een dergelijke 
methode wordt maar al te vaak 
toegepast — en bepaalt de trek¬ 
vastheid uit de 4 metingen. De 
realist kan echter, gebruik ma¬ 
kende van de toevalsleer, met 
gezag een uitspraak doen bin¬ 
nen welke grenzen de trekvast¬ 
heid zal liggen en hij kan aanto¬ 
nen, in welk geval het geoor¬ 
loofd en gewenst is, een „afwij¬ 
kend resultaat” te elimineren. 
De methode van kleine steek¬ 
proeven heeft haar successen 
vooral bereikt op het gebied der 
doorlopende controle van het 
productieproces om een aanwij¬ 
zing te zijn voor welke gevallen 
het noodzakelijk is in het pro¬ 
ces in te grijpen, en omgekeerd 
voor welke gevallen een afwij¬ 
kend resultaat moet worden toe¬ 
geschreven aan een onvermij¬ 
delijke samenloop van omstan¬ 
digheden en het productiepro¬ 
ces ongewijzigd moet blijven. 

De statistische denkwijze eist 
verzameling van een statistisch 
verantwoorde hoeveelheid gege¬ 
vens, ordening, rangschikking 
en eventueel grafische voorstel¬ 
ling der resultaten, en het trek¬ 
ken van conclusies met gezond 
verstand, gebruik makende van 
de regels der toevalsleer. 
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GESCHEURDE ETIKETTEN 

dooi* A# J. de Jong, Directeur van Lever’s Zeep-Maatschappij iV.F. 


Een fabrikant van massaproducten zal er naar streven zijn pro¬ 
ducten van constante kwaliteit te doen zijn. Deze kwaliteit is 
de som van een groot aantal factoren. Het product moet een 
aantal eigenschappen, soms van zeer uiteenliggende aard, bezit¬ 
ten om „goed” te zijn voor het doel waartoe het dient. Verder 
moet het doelmatig zijn verpakt. 

Al is een product op zichzelf ook nog zo goed en de verpakking 
„prima”, een slordig uiterlijk bederft de eerste indruk die de 
koper ervan krijgt. Een verzorgd uiterlijk stemt aangenaam. Men 
kan ook zeggen: een slecht uiterlijk valt op, een goed niet. En 
welke fabrikant zal willen, dat zijn product in slechte zin op¬ 
valt? 

De controle op goed meetbare eigenschappen van een product 
km betrekkelijk „eenvoudig” worden genoemd, omdat het in 
het algemeen mogelijk is deze eigenschappen in getallen uit te 
drukken (afmetingen, gewicht, gehalte, samenstelling, kleur, 
enz., enz.). 

De controle op het uiterlijk, d.w.z- afwerking, verpakking, enz. 
betreft eigenschappen die meestal 
niet zomaar in getallen kunnen 
worden weergegeven. Iets kan er 
„netjes” uitzien of „slordig”, maar 
er zijn gradaties van netheid en 
slordigheid, en daar moet men het 
eerst over eens zijn, alvorens tot een 
systematische beoordeling van het 
complex, dat „het uiterlijk” heet, 
kan worden gekomen. 

Nemen wij een eenvoudig voor¬ 
beeld : nl. de controle op etiketten, 
geplakt op „verpakkingen” (doosjes, potjes, pakjes, flessen, e.d.). 
De bedoeling is natuurlijk de etiketten „netjes” aan te brengen. 
Een goed en fleurig etiket kan het uiterlijk van een product vol¬ 
ledig beheersen en het cachet verlenen, mits aan zekere voor¬ 
waarden is voldaan: 

1) Het etiket mag niet scheef zijn geplakt. 

2) Het mag niet gerimpeld zijn- 

3) Het mag niet gescheurd zijn. 

4) Het mag niet gevlekt zijn. 

5) Het mag niet los zitten. 

Er zijn nog wel meer aspecten op te noemen, maar laten wij 
voor het ogenblik met dit vijftal volstaan. 

Nu is scheefheid betrekkelijk. Een etiket scheef aangebracht 
noemen, als dit aan één zijde 3 micron hoger of lager zit dan 
aan de andere, is natuurlijk zinloos. Het zit pas „scheef”, als de 
scheefheid opvalt, en des te schever, alnaarmate het duidelijker 
d.i. hinderlijker opvalt. Maar al zit het etiket „recht”, wanneer 
het op de ene verpakking hoger of lager, meer naar rechts of 
meer naar links zit dan op de andere, ontstaat een onregelmatig 


Controle op 
het uiterlijk van 
verpakking 
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uiterlijk, dat vooral hinder¬ 
lijk opvalt bij het „etaleren” 
van een aantal stuks op één 

rij- 

Allerlei hulpmiddelen kun¬ 
nen worden bedacht om het 
juist aanbrengen van de eti¬ 
ketten te vergemakkelijken. 

Ter beoordeling van de 
„scheefheid” kan een mal 
dienen met een uitgespaarde 
opening in de vorm van het 
etiket. Om de uitsparing heen 
zijn verdelingen aangebracht 
die het mogelijk maken de 
„scheefheid” te nieten. Het 
is een zaak van opvatting en 
afspraak waar scheefheid be¬ 
gint, m.a.w. welke mate van 
scheefheid nog, resp. niet 
meer toelaatbaar kan worden geacht- Ook het 
gerimpeld of gescheurd zijn heeft gradaties van 
dezelfde aard, waarover men het van tevoren 
eens moet worden. 

Om zich nu een denkbeeld te vormen van de 
„kwaliteit” van de etikettering, kan gebruik wor¬ 
den gemaakt van een formulier zoals afgebeeld 
in fig. 2, waarop de bevindingen bij systematische 
controle worden vastgelegd. Het is een „dagstaat” 
of zo men wil, een „ploegstaat”, en voorziet een 


maximum van 32 steekproeven, dus bij 8 uren 4 
steekproeven per uur, of 1 per kwartier. 

Voor elk bepaald geval wordt de grootte en de 
frequentie van de steekproeven vastgelegd. 

De afwijkingen, die zich kunnen voordoen zijn in 
zo eenvoudig en duidelijk mogelijke taal gespeci¬ 
ficeerd. 

Het formulier, de z.g. „kruisjeskaart”, afgebeeld 
in fig. 2 geeft de waarnemingen van 1 dag. Voor 
het berekenen van het percentage fouten wordt 
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Figuur 3 


als basis het maximale aantal fouten, dat ge¬ 
maakt kan worden, op 100 % gesteld. Een etiket 
kan zowel scheef, gerimpeld, gescheurd, gevlekt 
of los zijn. Het maximale aantal mogelijke fouten 
per etiket is dus 5; per bak van 8 potten 40; voor 
26 bakken dus 1040. Het geconstateerde aantal 
fouten is 161, of 14,5 %. Het aantal ernstige fou¬ 
ten (geheel scheef, ernstig gerimpeld, ernstig ge¬ 
scheurd en gevlekt) bedraagt 46, of 4,4 %. 

Het formulier biedt de mogelijkheid de kwaliteit 
van de etikettering van dag tot dag, of van ploeg 
tot ploeg, voor elke tafel of band of machine, en 
voor elke plakker te vergelijken, terwijl tevens de 
frequenties van elke soort fout duidelijk blijken, 
waardoor het systematisch zoeken naar verbete¬ 
ring kan beginnen. Uit fig. 2 blijkt b.v. dat 
„scheef” het meest voorkomt en dus in de eerste 
plaats moet worden verbeterd. 

Fig. 1 toont wat in de loop van een jaar werd be¬ 
reikt door betere oefening van geselecteerd per¬ 
soneel, verbetering van hulpmiddelen (aanlijm- 
machines, plaatsing van plakkers t.o.v. het werk¬ 
stuk), betere lijming (minimale gelijkmatige do¬ 
sering van lijm per etiket), uitsortering van ge¬ 
vlekte etiketten. 

Na ongeveer een half jaar lag het totaal fouten¬ 
percentage op ca. 10 %, terwijl de ernstige fouten 
tot minder dan de helft waren teruggebracht. Na 
1 jaar was het foutenniveau gereduceerd tot 7 a 
8 % en bedroegen de ernstige fouten niet meer 
dan 1 %. 


Fig- 3 is een typisch voorbeeld van hoe een „dag¬ 
kaart” er thans uitziet. 

De grafiek (fig. 1) werd op het bord in de 
afdeling gehangen en van week tot week bijge- 
houden. Het personeel toonde grote belangstel¬ 
ling: het werd een sport de beide lijnen naar be¬ 
neden te krijgen, temeer toen een extra „kwali- 
teitspremie” aan de bestaande „kwantiteitspre- 
mie” werd verbonden. 

Dit eenvoudige voorbeeld uit de practijk met de 
kruisjeskaart kan met vele worden vermeerderd. 
De systematische aanpak, gebaseerd op een nauw¬ 
keurige omschrijving van de soorten fouten die 
kunnen voorkomen, gevolgd door het noteren 
van elke fout bij steekproefcontrole, biedt meer 
mogelijkheid tot verbetering, dan de „methode” 
van vage aanmerkingen van het soort: 

— het lijkt vandaag weer op niets: moet je zien 
hoe die pot er uitziet! 

— waarom wordt er niet beter op het plakken 
gelet? 

— zulke smerige potten wil ik niet meer zien. 

— het moet maar eens uit wezen met die gerim¬ 
pelde etiketten, begrepen? 

— als er weer gescheurde etiketten zijn, zullen 
er „maatregelen” worden genomen. 

De enige juiste maatregel is de kruis jeskaart. 
Hebt U deze of dergelijke problemen? Na¬ 
tuurlijk! Pak ze eens aan met dit eenvoudige 
hulpmiddel. 
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De vaste ploeg 

Personeelsplanning in een havenbedrijf 


door M. L. Wijvekate 

Medewerker van het Adviesbureau voor Toegepaste Statistiek. 


De haven van Gorkeldam 

De haven van Gorkeldam geniet sinds vele jaren 
een uitstekende reputatie, welke voor een groot 
deel het gevolg is van de eer, die de vele haven¬ 
bedrijven er altijd in hebben gesteld, de uit alle 
werelddelen afkomstige schepen zo snel mogelijk 
te laden en te lossen. Het voeren van deze poli¬ 
tiek was lang niet altijd even gemakkelijk. De 
grootste moeilijkheden werden veroorzaakt door 
het zeer onregelmatig binnenlopen van de sche¬ 
pen. Enerzijds moest de oorzaak daarvan wor¬ 
den gezocht in factoren, die de haven als ge¬ 
heel beïnvloedden, zoals fluctuaties in de we¬ 
reldhandel, weeromstandigheden, en dergelijke. 
Anderzijds was men echter in grote mate 
afhankelijk van het toeval, waardoor het kon 
voorkomen, dat het ene bedrijf niet wist hoe de 
vele aldaar binnengekomen schepen af te wer¬ 
ken, terwijl een ander bedrijf in het geheel niets 
te doen had en het direct productieve personeel 
kon gaan klaverjassen. 

Daar men inzag dat een dergelijke toestand bij¬ 
zonder ondoelmatig was en voor de haven als ge¬ 
heel een groot verlies aan productiviteit tengevol¬ 
ge had, werd jaren geleden naar het voorbeeld 
van vele andere havens ter wereld een z.g. haven- 
arbeidsreserve-dienst in het leven geroepen. De¬ 
ze dienst beheert een reservoir van arbeidskrach¬ 
ten, waaruit ieder havenbedrijf naar behoefte kan 
putten. Hierdoor werd het voor ieder bedrijf mo¬ 
gelijk het in vaste dienst zijnde personeel sterk in 
te krimpen, zodat veel minder leegloop op stille 
dagen voorkwam, terwijl gedurende drukke da¬ 
gen het eigen personeel met reservekrachten tij¬ 
delijk kon worden aangevuld. 

Het probleem bij „Stuwa” 

Eén van de havenbedrijven in Gorkeldam is het 
stuwadoorsbedrijf „Stuwa”. Dit bedrijf heeft mo¬ 
menteel ca. 90 man personeel voor het laden en 
lossen van schepen in eigen dienst Deze mensen 
worden verdeeld over de aanwezige schepen; op 
ieder schip wordt het werk uitgevoerd onder lei¬ 
ding van een botenbaas. 

Baas Jochem is een botenbaas; hij is een oudge¬ 
diende, die over veel ervaring in het stuwadoors¬ 
bedrijf beschikt. Hij had het echter nogal eens 


aan de stok met de bedrijfsleider, daar hij weinig 
voelde voor mensen uit de havenreserve, die naar 
zijn zeggen niet veel presteren. Hij mocht graag 
spreken over die goede oude tijd, toen men alleen 
werkte met vaste mensen, die wisten van „tonnen 
draaien”. 

De bedrijfsleider daarentegen zag met lede ogen 
de leegloop van het personeel aan gedurende de 
minder drukke dagen en voelde daarom meer 
voor een kleine vaste ploeg. 

De feiten omtrent de prestaties van 
reservemensen 

Op zekere dag besloot de bedrijfsleider het pro¬ 
bleem voor te leggen aan een statisticus. Baas Jo¬ 
chem deelde aan deze ogenblikkelijk zijn indruk 
mede over de prestaties van de reservemensen. Zij 
moeten immers overal kunnen invallen en zijn 
voor een speciale functie uiteraard minder ge¬ 
schoold. Bovendien gaat veel tijd verloren door 
allerlei extra transport tussen de reservedienst en 
de havenbedrijven. Op de vraag, hoeveel zo’n re- 
serveman dan precies presteerde in vergelijking 
met een vaste man, moest baas Jochem het ant¬ 
woord schuldig blijven. 

Om toch het antwoord te verkrijgen werd de af¬ 
deling planning ingeschakeld. In deze afdeling 
beschikt men over tijdnormen voor het lossen en 
laden van allerlei typen schepen, afhankelijk van 
de aard van de lading. Aan de hand hiervan 
stelt men voor ieder binnengekomen schip een 
plan op, waarin de werkmethode wordt voorge¬ 
schreven en het aantal benodigde manuren wordt 
berekend. Wanneer het schip gereed is, wordt ter 
controle het aantal werkelijk bestede manuren 
met dat van het plan vergeleken. 

De statisticus verzamelde van een groot aantal 
geladen en geloste schepen het aantal gecalculeer¬ 
de manuren (c), het aantal bestede manuren door 
vast personeel (v) en het aantal bestede manuren 
door losse reserve krachten (r). Door toepassing 
van multiple correlatieanalyse kon hij uit deze 
drie reeksen cijfers de volgende formule afleiden: 
c = 1,42 v -f- 0,91 r 

Deze formule kan als volgt worden omgewerkt: 

c = 1,42 v — 1,42 + 0,91 r + 1,42 
of: c = 1,42 (v — 1) + 0,91 (r + 1,42/0,91) 
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Dat wil zeggen, dat hetzefde effect kan worden 
bereikt door het aantal vaste manuren met 1 te 
verminderen en het aantal losse manuren met 
1,42/0,91 = 1,56 te verhogen. Voor de vervanging 
van 1 vast manuur zijn dus 1,56 losse manuren 
nodig als gevolg van de lagere prestaties van de 
losse arbeidskrachten. *) 

Door de hoge sociale lasten zijn bij Stuwa de 
loonkosten per uur voor de vaste mensen gelijk 
aan hetgeen men per uur voor reservemensen 
moet betalen. Het komt er dan op neer, dat men 
bij vervanging van vaste mensen door losse 1,56 
maal zo duur uit is- 

De feiten omtrent de leegloop 

Nu het argument van baas J ochem door feitelijke 
gegevens kon worden gestaafd begon de statisti¬ 
cus een onderzoek naar de bedrijfsdrukte. Ook 
hier was het planbureau de bron van de gege¬ 
vens. Men kon daar namelijk voor iedere dag uit 
het verleden nagaan, hoeveel vaste en losse man¬ 
uren aan het lossen en laden van schepen werden 
besteed. Als eenheid van bedrijfsdrukte koos men 
de „productie”, die overeenkomt met één vast 
manuur. Door het aantal losse manuren door de 
factor 1,56 te delen en het quotiënt te vermeer¬ 
deren met het aantal vaste manuren kon men 
dus voor iedere dag de bedrijfsdrukte vaststellen. 
Teneinde een mogelijke seizoensinvloed uit te 
schakelen verzamelde men op deze wijze de ge¬ 
gevens over alle dagen van een vol jaar. Het re¬ 
sultaat werd in onderstaande frequentietabel 
weergegeven: 


bedrijfsdrukte in 
manuren 

aantal dagen 

id. in % van het 
totaal aantal dagen 

0 — 100 

39 

12 

100 — 200 

10 

3 

200 — 300 

5 

2 

300 — 400 

25 

8 

400 — 500 

31 

10 

500 — 600 

34 

11 

600 — 700 

74 

24 

700 — 800 

43 

14 

800 — 900 

21 

7 

900 — 1000 

16 

5 

1000 — 1100 

4 

1 

1100 — 1200 

9 

3 


tot. 311 

tot. 100 


De vaste ploeg is geheel bezet, wanneer het aan¬ 
tal benodigde manuren gelijk of groter is dan het 
aantal beschikbare manuren. Om na te kunnen 
gaan hoeveel procent van de dagen men „overbe¬ 
zet” geweest zou zijn bij een bepaalde vaste- 
ploeg-grootte, moest men bovenstaande frequen¬ 
tieverdeling in cumulatieve vorm overbrengen: 


Aantal manuren 

% van de dagen, dat méér dan 
dit aantal nodig was 

0 

100 

100 

88 

200 

85 

300 

83 

400 

75 

500 

65 

600 

54 

700 

30 

800 

16 

900 

9 

1000 

4 

1100 

3 

1200 

0 


Door dit verband grafisch weer te geven kon men 
tevens direct interpoleren. 


Uit de onderstaande grafiek kan worden afgele¬ 
zen, dat bij de huidige personeelssterkte van ca. 
90 man, of 720 manuren per dag, gedurende 26 % 
van de dagen overbezetting optrad. Had men 
daarentegen over bijvoorbeeld 60 man eigen per¬ 
soneel beschikt, dus over 480 manuren per dag, 
dan zou men ongeveer 68 % van de dagen over¬ 
bezet zijn geweest. 

De optimale grootte van de 
vaste ploeg 

Bij een grote vaste ploeg zal deze voor een groot 
deel van de tijd onderbezet zijn. Naarmate de 
ploeg kleiner wordt zullen de onderbezettings- 
kosten afnemen; daarentegen zal dan het ge¬ 
bruik van losse arbeidskrachten toenemen en 
daarmee de extra kosten tengevolge van hun lage 
prestaties. Bij de optimale ploeggrootte is de som 
van deze twee kostensoorten minimaal. 

Het bleek evenwel niet nodig te zijn deze kosten 
te berekenen door de volgende gedachtengang te 
volgen. Men begon eens na te gaan of het bij de 
huidige ploegsterkte nuttig zou zijn de vaste capa¬ 
citeit met één manuur per dag te vergroten. Het 


Het verband tussen het aantal manuren en de fractie 
van de dagen, dat meer dan dit aantal nodig was 
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is duidelijk, dat hieraan uit het oogpunt van kos¬ 
ten zowel een voordeel als een nadeel is verbon¬ 
den. 

Nadeel Voordeel 

De kosten van 1 man- Gedurende 26 % van de dagen be- 
uur per dag spaart men een overeenkomstige 

hoeveelheid losse manuren, dus 
1,56 los manuur. Dit is gemiddeld 
per dag 0,26 . 1,56 'z± 0,41 manuur. 

Het nadeel is dus groter dan het voordeel. Uit de 
kosten-overwegingen was het niet wenselijk de 
huidige ploegsterkte uit te breiden. Integendeel, 
zolang de nadelen van uitbreiding groter zijn dan 
de voordelen zal inkrimping wenselijk zijn. 

Zou men de vaste ploeg op 50 man gesteld heb¬ 
ben, dus op een capaciteit van 400 manuren per 
dag, dan zouden de consequenties van 1 extra 
manuur in de vaste ploeg de volgende geweest 
zijn: 

Nadeel 

De kosten van 1 man 
uur per dag 


In dit geval is het voordeel van uitbreiding gro¬ 
ter dan het nadeel. De meest gunstige ploeg- 
grootte is meer dan 50 man. 

De optimale ploeggrootte zal zijn bereikt, wan¬ 


Voordeel 

Uit de grafiek blijkt, dat 75 % van 
de dagen 400 manuren ontoerei¬ 
kend zouden zijn geweest. D.w.z. 
gedurende 75 % van de dagen be¬ 
spaart men 1,56 (los) manuur: 
d.w.z. gemiddeld 0,75 . 1,56 = 1,17 
manuur. 


neer voor- en nadeel juist aan elkaar gelijk zijn; 
een verandering in ploeggrootte heeft in dat ge¬ 
val geen nut meer. Stel nu, dat bij het optimale 
aantal vaste manuren per dag gedurende fractie 
q van de dagen extra mensen moeten worden aan¬ 
getrokken. Het nadeel van 1 vast manuur per dag 
extra is gelijk aan de kosten van 1 manuur. Het 
voordeel is een gemiddelde besparing per dag van 
1,56 . q/100 manuur voor losse werkkrachten. In 
het optimale punt zijn voor- en nadeel aan elkaar 
gelijk, dus 1 = 1,56 . q/100, of q = 1/1,56 = 0,64. 
Algemeen gezegd, blijkt dus dat voor de optimale 
eigen capaciteit: 

de fractie dagen, dat koste „ eenheid ei 

eigen capaciteit on- — - - --—-— 

voldoende is kosten per eenh. cap. van derden 

In de grafiek kan nu worden afgelezen, hoe groot 
de eigen capaciteit is, behorende bij de bereken¬ 
de fractie dagen overbezetting. In ons geval be¬ 
droeg q = 0,64; het overeenkomstig aantal man¬ 
uren per dag blijkt 520 te zijn d.w.z. de optimale 
vaste ploeg bedraagt 520 : 8 of 67 a 68 man. Hier¬ 
mee was een oplossing gevonden, waarbij reke¬ 
ning werd gehouden zowel met de argumenten 
van de bedrijfsleider als met die van baas Jochem. 




1,42 

0,91 


1,56. 
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de hoop op het wonder 


De commerciële directie ontvangt haar 
informatie omtrent de verkoopmarkt 
in eerste instantie uit mededelingen 
van vertegenwoordigers. Wanneer de 
verkoop te wensen overlaat, nemen 
deze mededelingen de vorm van cri- 
tiek aan, en vertonen zij een merk¬ 
waardige uniformiteit. De artikelen 
zijn nl. te duur, de kwaliteit is onvol¬ 
doende, het assortiment is te klein en 
de vertegenwoordiger ontvangt te wei¬ 
nig support in de vorm van reclame 
e.d. De commerciële directie voegt 
hieraan uit eigen ervaring toe de vra¬ 
gen of de verkoopkanalen goed zijn 
en of de merchandizing, het brengen 
van het artikel, op de juiste wijze ge¬ 
schiedt. 


Vit de prahtijh 
van het 
marktonderzoek 


In het onderhavige hypothetische ge¬ 
val ging het over nylon dameskousen, 
een uitermate teer onderwerp. De ver¬ 
tegenwoordigers wisten te vertellen, 
dat alle vrouwen kousen van 15 de¬ 
nier wilden dragen, de 30 denier ging 
helemaal niet meer. Ja, zelfs 12 de¬ 
nier en nog fijner werd gevraagd, en 
wee de fabriek, die het zou wagen 
deze kousen te maken met een onvol¬ 
doende aantal steken per centimeter. 
Ook was het wel zeker, dat de dames 
de keuze wensten uit een groot aantal 
tinten, uit kousen met lichte en don¬ 
kere naad en met allerlei fantasie-hie- 
len. Advertenties in de damesweek¬ 
bladen werden noodzakelijk geacht, 
terwijl de verpakking moest plaats vin¬ 
den in luchtdichte zakjes. 

Dit waren de vaststaande meningen 
van de vertegenwoordigers; twijfel 
scheen niet mogelijk. De commerciële 
directeur won voorzichtig inlichtin¬ 
gen in bij collega’s die via hun ver¬ 
tegenwoordigers dezelfde informatie 
kregen. Hij wendde zich verder tot 
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zijn modieus aangelegde vrouw en tot 
zijn oudste dochter, die het geheel met 
de vertegenwoordigers eens bleek te 
zijn. Op de directie-vergadering ver¬ 
dedigde hij dus op goede gronden de 
aanschaffing van machines om deze 
zeer fijne kousen met succes te kun¬ 
nen maken, en de vaststelling van een 
groot reclame-budget. Bij de mede¬ 
directeuren bleek echter twijfel te be¬ 
staan omtrent de onaantastbare juist¬ 
heid van de argumenten, waarmede 
de commerciële directeur zijn voor¬ 
stel verdedigde; bij wijze van com¬ 
promis werd een marktonderzoeker 
gevraagd de situatie op de kousen- 
markt te peilen. In de bespreking tus¬ 
sen de commerciële directeur en de 
marktonderzoeker bleek, dat van 
laastgenoemde slechts werd verwacht 
te bevestigen wat bij de commerciële 
directeur reeds vaststaande kennis 
was. Dat het resultaat van een enquête 
meestal wel anders is, dan men denkt, 
kwam bij hem niet op, en toen de 
marktonderzoeker deze mogelijkheid 
opperde, werd dit met een ongelovig 
lachje afgedaan. Na enig overleg werd 
tenslotte overeengekomen, dat zou 
worden onderzocht, in hoeverre de 
markt voor nylons verschillen zou 
aanwijzen in verband met de wel¬ 
stand van de draagsters, met hun 
woonplaats (grote stad, kleine stad, 
platteland), met hun leeftijd en met 
hun geloof. Getracht zou worden vast 
te stellen, hoeveel paar kousen per 
jaar werd verbruikt, in welke fijn¬ 
heid, in welke kleur, met welke hiel 
en naad, waar de kousen gekocht wer¬ 
den, hoe frequent men kocht, of men 
op reclame lette, welke verpakking 
men prefereerde, welke opmerkingen 
men verder had. 

Het is niet mogelijk, in dit verband 
stil te staan bij de inrichting van het 
vragen-formulier, bij de geografische 
spreiding van de enquête en de moei¬ 
lijkheden, die daarbij werden onder¬ 
vonden. De meest interessante resul¬ 
taten waren, hoeveel paar kousen per 
jaar werd verbruikt, en hoe men de 
kousen kocht. Hiertoe zal dit artikel 
dan ook verder beperkt blijven. 

Het totale verbruik van nylonkou¬ 
sen in Nederland is redelijk goed be¬ 
kend. De productie-statistiek en de 
in- en uitvoerstatistieken zijn vol¬ 
doende gedetailleerd om een betrouw¬ 
bare schatting mogelijk te maken. 


Reeds enige jaren is het verbruik ca. 

6 paar per jaar per vrouw tussen vijf¬ 
tien en vijf en zestig jaar. In een jaar 
met een exceptionele koude zomer 
zoals in 1954, mag worden verwacht 
dat het verbruik iets hoger ligt. Het is 
zonder meer duidelijk, dat zeer grote 
individuele spreidingen mogen wor¬ 
den verwacht. Het is dus van belang, 
niet alleen gemiddelden voor ver¬ 
schillende groepen te berekenen, maar 
aan de individuele gevallen de nodige 
aandacht te besteden. Hier volgen en¬ 
kele van deze gevallen: 

37. Typiste van 20 jaar, inkomen on¬ 
geveer ƒ 200,— per maand. Woont bq 
haar ouders. Inkomen vader ongeveer 
ƒ 350,— per maand. Grote stad. Ne¬ 
derlands Hervormd. Verbruikt onge¬ 
veer 2 paar per jaar. Draagt alleen 
nylons als ze uitgaat, verder vrijwel 
steeds sokjes. Heeft inderdaad on¬ 
danks het gure Februari-weer sokjes 
aan. 

56. Huisvrouw, middelbare leef ij d. 
Man inkomen boven ƒ 10.000,—. R.K. 
Grote stad. Gebruikt 6 paar per jaar. 
Koopt steeds dure kousen en is daar 
erg zuinig op. Laat kousen herstel¬ 
len en draagt in huis vaak verstelde 
kousen (heeft inderdaad kousen aan, 
waarin een ladder is opgehaald). Kou- 
senvoorraad bedroeg 12 paar, waar¬ 
van 2 paar te drogen hingen. Samen¬ 
stelling van de voorraad: 

2 paar 12 denièr, 60 gauge, taupe, 
zwarte naad 

4 paar 15 denier, 50 gauge, donker 
taupe, zwarte naad, fantasiehiel 

3 paar wandelnylons, 30 denier, 50 
gauge, taupe, lichte naad 

3 paar 15 denier, 60 gauge, iets don¬ 
kerder, lichte naad. 

80. Huisvrouw, middelbare leeftijd. 
Man inkomen boven ƒ 10.000,—. Lu¬ 
thers. Grote stad. Gebruikt 12 paar per 
jaar, soms meer. Heeft dochter van 15, 
die ook kousen draagt, zodat het ver¬ 
bruik niet precies te scheiden is. To¬ 
taal verbruik rond 20 paar per jaar. 
Koopt per jaar ongeveer 6 paar 15 
denier, 60 gauge, en verder 30 denier, 
50 gauge. Heeft één paar met fantasie¬ 
hiel, en verder geen donkere naden. 
Voorraad in huis: 3 paar 12 denier, 
waarvan 1 met fantasiehiel, 4 paar 
30 denier, waarvan 2 paar versteld. 
110. Apothekersassistente. Middelgro¬ 
te stad. Inkomen ongeveer ƒ 200,—. 
Woont thuis, inkomen moeder (wedu- 
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we) ongeveer ƒ 200,— per maand. 
R.K. Gebruikt 12 paar per jaar. Draagt 
’s-avonds 12 denier, overdag 15 denier. 
Heeft meer fantasiehiel dan andere. 
Slijt veel kousen op de fiets. 

123. Winkelmeisje, platteland. Inko¬ 
men ƒ 150,— per maand. Woont bij 
ouders, inkomen ongeveer ƒ 250,— 
per maand, g.g. Draagt alleen nylons 
als zij uitgaat. Gebruikt 6 paar per 
jaar. Niet bekend welke kwaliteit. 

166. Boerenvrouw, platteland, inko¬ 
men tussen ƒ 6000,— en ƒ 10.000,—. 
Gebruikt 12 paar per jaar. Draagt in 
het werk andere kousen, maar 
’s-avonds en als zij uitgaat nylons. 
Geen fantasiehiel, geen donkere na¬ 
den. 30 denier, verschillende tinten. 
Voorraad 5 paar. 

192. Huisvrouw, middelbare leeftijd, 
middelgrote stad. Inkomen man tus¬ 
sen ƒ 6000,— en ƒ 10.000,—. R.K. Ge¬ 
bruikt 6 paar per jaar en 1 paar 
stretch nylons. Helft 15 denier, helft 
30 denier. Geen fantasiehielen, geen 
donkere naden. 

Deze kleine greep geeft een indruk 
van de enorme verscheidenheid der 
antwoorden. Bij doorwerken van het 
cijfermateriaal bleek, dat een gemid¬ 
delde van 6 paar per vrouw per jaar 
voor het gehele land niet werd ge¬ 
haald. Dit kon worden toegeschreven 
aan liet feit, dat vele huisvrouwen er 
een eer in stellen, zuinig te zijn, en 
daarom hetzij bewust, hetzij onbe¬ 
wust, het verbruik van nylonkousen 
lager opgeven dan het in werkelijk¬ 
heid is geweest. 

Het inventariseren was uiteraard niet 
steeds mogelijk. Vandaar, dat zelden 
kon worden geverifiëerd, of de opge¬ 
geven kleuren juist waren. 

Het resultaat van dit deel van het on¬ 
derzoek was, tengevolge van de onze¬ 
kerheid omtrent de juistheid der ant¬ 
woorden, tamelijk vaag. Toch bleek, 
dat vrij veel 30 denier kousen wer¬ 
den gedragen, en dat de fantasiehiel, 
behalve voor avondkousen, maar een 
geringe rol speelde. Verder kon wor¬ 
den vastgesteld, dat de mate van dra¬ 
gen van nylonkousen tamelijk nauw 
verband hield met woonplaats en so¬ 
ciaal milieu, maar de mate van slijta¬ 
ge geenszins. De verschillen hierin 
moesten duidelijk overwegend worden 
toegeschreven aan geheel andere fac¬ 
toren, dan bij het onderzoek waren 
betrokken. Men zou zich kunnen 
voorstellen, dat het hier ging om ka¬ 
rakteristieke individuele verschillen. 
Uit de gelaagdheid van het nylonkou- 
senverbruik kan men wel iets aflei¬ 
den voor de toekomstige marktont¬ 
wikkeling. Men kan een waarschijn¬ 
lijk te lage schatting maken van het 
totale verbruik, dat zou optreden als 
het gemiddelde verbruik lag op het 
peil van de hoogste groep. Wanneer 


dit ruim ligt boven het huidige ge¬ 
middelde van 6 paar per jaar is een 
verdere uitbreiding van de markt 
mogelijk. Een tweede marktuitbrei- 
ding is mogelijk, wanneer de prijs van 
de kousen lager wordt in verhouding 
tot die van de reparatie. 

Conclusies over de ontwikkeling van 
de voorkeur voor bepaalde kwalitei¬ 
ten blijven zeer vaag. Wel kan men 
vaststellen, dat de duurste kwaliteiten 
het meeste voorkomen in de hoogste 
inkomensgroepen, incidenteel echter 
ook elders. Daar deze kousen echter 
ook de teerste zijn, is het de vraag, of 
ze zich in het algemeen verder zullen 
populariseren dan voor feestelijke ge¬ 
legenheden. Evenmin is het mogelijk 
een min of meer klare uitspraak te 
doen, over de kansen voor de stretch 
nylon kousen. Indien deze zich sterk 
zouden uitbreiden, zou het debiet 
voor de overige nylonkousen meer 
dan evenredig verminderen, in ver¬ 
band met de langere levensduur van 
stretch nylons. Aan de andere kant is 
aan te nemen, dat de stretch nylons 
niet sterk zullen concurreren met de 
fijnere kwaliteiten. 

Het onderzoek naar de koopgewoon¬ 
ten gaf minder uiteenlopende ant¬ 
woorden, dan dat naar het verbruik. 
Men kocht nylons in warenhuizen, 
lingeriezaken, manufacturenwinkels, 
schoenwinkels en op de markt. Dat 
men voor de aankoop zich tot een 
centrum wendde kwam slechts voor 
bij uitgesproken dorpsbewoners. Men 
ging niet voor nylonkousen van een 
kleine stad naar een grotere. De aan¬ 
koop vond deels plaats tegelijk met 
andere aankopen in dezelfde branche, 
deels wanneer men kousen acuut no¬ 
dig had, en deels op impuls, omdat 
er voordelige aanbiedingen waren, of 
omdat men getroffen was door een 
goede uitstalling. De twee motiverin¬ 
gen, die het laatst genoemd waren, 


hadden statistisch gezien geen grote 
nauwkeurigheid. 

Het tijdstip van de week, waarop men 
kocht variëerde; sommigen, kantoor¬ 
meisjes in de grote steden, kochten 
bij voorkeur tussen de middag; ande¬ 
ren bij hun wekelijkse winkeldag, die 
plaatselijk verschillend lag en veelal 
met marktdagen samenhing. 

Tweede keus kousen werden maar 
heel weinig gekocht. Hoewel er een 
zekere merkenvoorkeur was, was van 
merkentrouw weinig sprake, en wer¬ 
den zeer veel kousen van onbekende 
merken of zonder merk gekocht. Vrij¬ 
wel geen der ondervraagden kende de 
kleuraanduidingen van de kousen, die 
zij droegen. Men sprak over licht, 
midden of donker; naarmate de kou¬ 
sen fijner waren speelde de kleur een 
geringere rol. Meestal kocht men 
meer dan één paar van dezelfde kleur, 
omdat men bij het kapotgaan van een 
kous dan niet de andere zonder meer 
behoefde weg te gooien. Het later bij¬ 
kopen van dezelfde kleur werd door 
de meeste ondervraagden als hope¬ 
loos beschouwd. Men stelde prijs op 
een verpakking die het mogelijk 
maakte de fijnheid en de kleur van 
de kous te beoordelen. Men had geen 
klachten, dat de kousen uit verzegel¬ 
de pakjes bleken fouten te hebben. 
Men kocht echter ook frequent on¬ 
verpakte kousen. 

Bij dit onderzoek kwam een aantal 
typische problemen naar voren, die 
de marktonderzoeker voortdurend be¬ 
dreigen. Als eerste daarvan moet wor¬ 
den genoemd de onbetrouwbaarheid 
van de antwoorden met een kwantita¬ 
tief karakter. Een enkele maal bleek 
dit door vergelijking met de voorraad. 
Het is onwaarschijnlijk, dat iemand 
twaalf paar in voorraad heeft en 6 paar 
per jaar verbruikt. De vergelijking 
met het gemiddelde landelijke ver¬ 
bruik bevestigde nogmaals, dat de ver- 
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bruiksopgave kwantitatief niet juist 
was. 

De warenkennis van de ondervraag¬ 
den bleek gering te zijn. De kwaliteit 
van de kousen moest meestal worden 
vastgesteld door de enquêtrice, die 
daartoe een eenvoudige opleiding had 
ontvangen. Het percentage tweede 
keus kousen, dat gekocht werd, lag 
zeer aanzienlijk beneden het percen¬ 
tage tweede keus, dat door enkele fa¬ 
brieken werd geproduceerd. Het is 
waarschijnlijk, dat partijen tweede 
keus kousen voor eerste keus worden 
verkocht. Bij welke categorieën han¬ 
delaren dit plaats vindt kan uiteraard 
op deze wijze niet worden vastge¬ 
steld. 

Wat was nu de waarde van dit on¬ 
derzoek voor het bedrijf? De com¬ 
merciële directeur kon voor zichzelf 
vaststellen, dat er zeker nog een rui¬ 
me markt was voor de grovere kwali¬ 
teiten, maar dat het verwaarlozen van 
de fijnere types toch niet verstandig 
zou zijn. Hij kon conclusies trekken 
over de betekenis van het kleuren-as- 
sortiment, over de donkere naden en 
fantasie-hielen, welke laatste gege¬ 
vens vooral van belang bleken, in¬ 
dien hij deze vergeleek met de samen¬ 
stelling van de eigen verkoop. Hij kon 
zelfs conclusies trekken t.a.v. de ver¬ 
pakking : wanneer steeds twee of meer 
paar worden gekocht, is het niet strikt 
noodzakelijk, ieder paar in een ta¬ 
melijk kostbaar zakje te doen, maar 
kan men er naar streven, meer paren 
tegelijk in te pakken. Of dit techni¬ 
sche voordelen zou hebben, diende 
uiteraard nog te worden bezien. 

Ook uit dit onderzoek bleek, dat het 
wonder niet plaats vindt. Er is geen 
sprake van, dat de voorkeur van het 
publiek ongecompliceerd is, of dat 
van het ene jaar op het andere een 
bepaalde kwaliteit van een product 
uit de markt verdwijnt. De meningen 
der verkopers bleken ook in dit geval 
hoogstens een aanvoelen van tenden¬ 
ties te zijn. Zij hadden de normale 
psychische vertekening; men onthoudt 
de excepties en vergeet het normale. 
Geen groter gevaar bedreigt de markt¬ 
onderzoeker, dan dat ook hij met vast¬ 
staande meningen omtrent de markt 
zou werken. Laat hij aarzelend en twij¬ 
felend voorwaarts gaan, slechts ver¬ 
kondigen wat hij heeft ontleend aan 
waarneming, en daarbij aangeven, 
welke mate van betrouwbaarheid zijn 
bevinding heeft. 


Maak voor de werker 

de kwaliteit Massaprodi 

van zijn product 
weer zichtbaar 


Wij kunnen ons nauwelijks meer voorstellen, hoe zwaar de 
last was welke „de eerste generatie werkers” in de industrie 
ongeveer honderd jaar geleden te dragen had. Werkdagen 
van 12 tot 16 uur, vaak zware arbeid, ook voor kinderen, on¬ 
der de meest ongunstige omstandigheden. Voegt men daarbij, 
dat de meeste gezinnen in krotten samenhokten, dan kan 
men zonder overdrijving het leven van de arbeiders uit die 
eerste periode van industriële ontwikkeling als bijna ondra¬ 
gelijk kenschetsen, physiek zowel als psychisch. Ook nu nog 
is het hier en daar merkbaar, waaronder de generaties van 
honderd jaar geleden gebukt gingen: de eerste vestigings¬ 
plaatsen van industrieën in ons land zijn soms te herkennen 
aan de relatieve frequentie van a-socialen in deze gebieden. 
Gelukkig is er sedertdien een enorme vooruitgang zichtbaar. 
De steeds hoger wordende productiviteit maakte het mogelijk 
aan de rechtvaardige eisen van een redelijke arbeidstijd te 
voldoen en vele sociale voorzieningen te treffen. In het alge¬ 
meen gesproken kan men voorts zeggen, dat de physieke kant 
van het vraagstuk van de arbeid voor een belangrijk gedeelte 
is opgelost, dank zij de vindingrijkheid van technici en orga¬ 
nisatoren, het inzicht van ver vooruitziende ondernemers en, 
niet te vergeten, de toenemende invloed der arbeidersbe- 
weging. . _ - . 

De industriële massaproductie heeft ons ook welvaart ge¬ 
bracht omdat door standaardisatie en door de hierbij aanslui¬ 
tende toepassing van machines en gereedschappen, niet alleen 
werk verschaft kon worden aan hen, die voldoende capacitei¬ 
ten bezitten om zelfstandig te kunnen denken en doen, maar 
ook aan de velen, wier talenten niet verder reiken dan het 
imiteren en repeteren van wat anderen hebben uitgedacht en 
voorgedaan. 

In een bepaald opzicht echter heeft de arbeider van de he¬ 
dendaagse massaproductie iets zeer belangrijks verloren ten 
opzichte van de vroegere ambachtsman: zijn arbeidsvreugde. 
Weliswaar heeft men door betere fabrieksbouw, door sociale 
werksters en door het stimuleren van een meer zinrijke vrije- 
tijdbesteding reeds vele moeilijkheden opgelost, maar er ha¬ 
pert nog veel aan de directe relatie tussen de mens en zijn 
werk in de massaproductie. 

Er zijn op dit gebied wel eens onderzoekingen gedaan, o.a. in 
Amerika door Hartman en Newcomb. Onderzocht is bijvoor¬ 
beeld, welke factoren door de arbeiders in het werk het be¬ 
langrijkste worden gevonden. Als eerste drie factoren kwa¬ 
men in dit onderzoek naar voren: 

1. waardering voor gedaan werk 

2. belangrijkheid van het werk 

3. beloning. 

Onderaan stonden: 

7. goede physieke arbeidsvoorwaarden 

8. veiligheid. 

Het is vanzelfsprekend dat de arbeiders hierbij datgene het 
hoogste plaatsen, wat zij het meeste missen. Hoewel zij nu 
een redelijk loon ontvangen, onder vrij gunstige voorwaarden 
in de fabriek werken en het werk niet meer zo gevaarlijk is 
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en arbeidsvreugde 

door Ir J. van Ettinger 


als vroeger, toch missen zij nog iets: de waarde¬ 
ring voor hun werk en het gevoel dat dit werk be¬ 
langrijk is 

De ambachtsman die vroeger het gehele werkstuk 
van begin tot einde vervaardigde kon met recht 
zeggen: „dat heb ik gemaakt”, en hij kon ook de 
kwaliteit van het gerede product beoordelen: de 
kwaliteit van het product was zichtbaar. 

De arbeider in de hedendaagse massaproductie 
verricht echter slechts een enkele bewerking aan 
een onderdeel, waarvan hij vaak niet eens weet 
voor welk eindproduct het bestemd is- 
De kwaliteit daarvan kan vaak slechts met inge¬ 
wikkelde apparaten worden gemeten of bere¬ 
kend: de kwaliteit is niet meer zichtbaar 
De arbeider in de massaproductie die aan een 
automatische machine staat voelt het gemis, dat 
zijn (eventueel) vakmanschap niet meer op de 
juiste wijze tot uitdrukking komt. 

Er zijn heden ten dage veel te veel arbeiders en 
arbeidsters die het gaan naar hun werk als een 
noodzakelijk kwaad beschouwen, ja, als het gaan 
naar een soort collectieve gevangenis, waarin zij, 
gedwongen door de noodzaak om geld te verdie¬ 
nen, een groot gedeelte van hun leven doorbren¬ 
gen. Hoe komt dat? Op de voorgrond dient te 
staan, dat er natuurlijk altijd een vrij groot per¬ 
centage mensen valt aan te wijzen, waarvoor het 
leven eerst begint als de plichten ophouden. Voor 
hen zal geen enkele maatregel met het doel de 
directe relatie tussen de mens en zijn werk te ver¬ 
beteren, bijzonder belangrijk zijn. 

Zonder twijfel zijn er echter ook zeer velen, die 
wèl gelukkiger zouden zijn indien zij meer vreug¬ 
de aan hun arbeid zouden kunnen beleven en 
voor wie de monotonie van de massa-arbeid een 
groot kwaad betekent. Zij voelen zich als het ware 
door de machine voortgedreven: niet de meester 
maar de slaaf er van. Hun prestaties zijn niet 
meer zichtbaar, zodat zij zelf niet, en ook ande¬ 
ren niet, kunnen zien wat de kwaliteit van hun 
werk is. Op die manier bestaat er dus voor hen 
ook niet de kans, dat hun werk op de juiste waar¬ 
de wordt geschat en blijft dit onpersoonlijk, en 
dus voor hen onbelangrijk. 

Nu kan door de methode van moderne kwaliteits¬ 
beheersing de kwaliteit van het gepresteerde werk, 
per groep of per arbeider, voor de arbeider zelf en 
ook voor anderen weer zichtbaar worden gemaakt 
en daarmede de arbeidsbevrediging worden ver¬ 
groot. Het zal dan immers vaak blijken, dat 
het toch niet de machine is maar de mens, die 
het laatste woord heeft. Er komt zo een sportief 
element in het werk, met meer ambitie, meer ar¬ 
beidsvreugde en dus meer geluk voor de mil- 



Zichtbare kwaliteit (foto van Heemskerck Düker) 



Onzichtbare kwaliteit (foto van Heemskerck Düker) 



Wéér zichtbare kwaliteit (foto Industrial Quality Control) 


Sigma 1 (1955) nr 1 



M.- 


OCTOBER 1946 


Kwaliteit zien betekent kwaliteit verbeteren 


Koenen die in de massa-in- 
dustrie werken en die thans zo 
gebukt gaan onder de monoto¬ 
nie van deze massaproductie. 
De invloed van het zichtbaar 
maken van de kwaliteit bij het 


massawerk is tegenwoordig niet 
meer een kwestie van theoreti¬ 
sche besprekingen. De praktijk 
heeft bewezen dat dit zichtbaar 
maken gepaard gaat met vaak 
spectaculaire verbeteringen. Als 


één van de vele mogelijke voor¬ 
beelden moge bijgaande grafiek 
dienen, die ontleend is aan het 
prae-advies dat schrijver dezes 
op de Efficiency Dagen 1946 
heeft uitgebra^ht. Het aantal 
fouten bij de montage van ra¬ 
diotoestellen verminderde hier 
met meer dan 60 %, terw ijl er 
geen enkele andere verandering 
in het bedrijf had plaats gevon¬ 
den dan het zichtbaar maken 
van de kwaliteit bij de betref¬ 
fende bewerking. 

Het is dus mijn persoonlijke 
overtuiging, dat de kwaliteits¬ 
beheersing niet alleen een eco¬ 
nomische kant heeft (betere 
kwaliteit: minder kosten), maar 
dat wij als industriële statistici 
tekort zouden schieten, indien 
wij niet ook veel aandacht be¬ 
steedden aan het sociale aspect 
van de kwaliteitsbeheersing: 
door zichtbaar maken van de 
kwaliteit de arbeider in de mas¬ 
saproductie iets teruggeven van 
de verloren gewaande arbeids¬ 
vreugde. 


Wij waren op bezoek bijs 

Statistiek en philosophie 

door M. L. Wijvekate medewerker Adviesbureau voor Toegepaste Statistiek 



Wij werden binnen gelaten in een 
modern ingerichte kamer, in het mid¬ 
den waarvan een kamerplant nog net 
niet door het plafond boorde. Na eni¬ 
ge minuten waren wij onder het ge¬ 
not van een glas goede cognac in een 
gesprek gewikkeld met de heer Sittig, 
firmant van het Adviesbureau voor 
Toegepaste Statistiek, die als redac¬ 
teur van Statistica veel belangstelling 
heeft voor het verschijnen van Sigma. 
Op onze vraag, hoe hij ertoe was ge¬ 
komen, zich geheel aan de statistiek 
te wijden, antwoordde de heer Sittig: 
„Als ik het allemaal van te voren had 
geweten, zou ik er nooit toe zijn geko¬ 
men”. Dit nam echter niet weg, dat 
hij enthousiast begon te verhalen. 
Toen hij enige jaren voor de oorlog 
op de efficiëncy-afdeling van het Van 
Leer concern werkte, ontdekte hij het 
nut van het „gemiddelde”. Hij werd 
daardoor echter tevens geconfron¬ 
teerd met het verschijnsel, dat zo’n 
gemiddelde niet altijd hetzelfde bleef. 
„Bij dit vage aanvoelen van het be¬ 
grip „ spreiding ”, zou het misschien 
zijn gebleven”, aldus de heer Sittig, 
„ware het niet dat ik op een goede 
nacht niet kon slapen en greep naar 
een boek, dat ik toevalligerwijs in huis 
had. Dit boek was Daeves: Praktische 
Grosszahlforschung, en vanaf dat mo¬ 


ment ging een nieuwe wereld voor mij 
open.” 

In deze nieuwe wereld volgde de heer 
Sittig een cursus van de Nederlandse 
Stichting voor Statistiek, waardoor hij 
werd „ontdekt”. In 1945 begon hij sa¬ 
men met Ir van Ettinger het Advies¬ 
bureau voor Toegepaste Statistiek, 
waartoe later tevens Drs van der Burg 
als firmant toetrad. 

Thans gaat de belangstelling van de 
heer Sittig hoofdzakelijk uit naar de 
„beslissingskunde”, de eerste en door 
hem gelanceerde Nederlandse term 
voor „operations research”. Men 
streeft hierbij naar het nemen van be¬ 
slissingen uitgaande van de door fei¬ 
telijke gegevens omschreven werke¬ 
lijkheid. In dit kader heeft vooral zijn 
onderzoek ten behoeve van maatnor- 
malisatie voor vrouwenkleding be¬ 
kendheid verworven, mede dank zij 
het verschijnen van het boek „De juis¬ 
te maat”, waarvan de heer Sittig me- 
de-auteur is. 

Als het moeilijkste deel van de toe¬ 
gepaste statistiek beschouwt de heer 
Sittig het „vertalen” van een bedrijfs- 
probleem in een mathematisch-statis- 
tisch model. Teneinde de werkelijk¬ 
heid op verantwoorde wijze te kunnen 
styleren, :^oet men de werkelijkheid 
goed kennen. Daarom streeft de heer 


Sittig er altijd naar op z’n minst een 
deel van de waarnemingen ten behoe¬ 
ve van een onderzoek zelf te verrich¬ 
ten en deze rekenkundig te bewer¬ 
ken. 

Deze eigenschap van de heer Sittig — 
het zelf willen meemaken van alle 
phasen van een onderzoek tot en met 
het „vuile handenwerk” — manifes¬ 
teert zich ook op een geheel ander 
terrein, waarvoor hij veel belangstel¬ 
ling heeft: auto’s. Niet alleen rijdt hij 
graag, maar hij houdt er tevens van 
allerlei onderhoudswerkzaamheden 
zelf uit te voeren. 

Trouwens er zijn vele overeenkom¬ 
sten tussen het zakenleven en het pri- 
véleven van de heer Sittig. „Dit 
komt”, verklaart hij tot slot, „doordat 
statistiek niet alleen een middel is 
om je brood mee te verdienen, maar 
tevens een philosophie in de Ameri¬ 
kaanse betekenis van het woord. Het 
is een denkwijze, die bepalend is 
voor een levenshouding en daarom op 
alle terreinen van activiteit tot uiting 
zal komen”. 
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Streperigheid in Popeline 
en de tekentoets 


door J. H. Enters 

Medewerker van het Raadgevend 
Bureau Ir. B. W. Berenschot 


Bij de productie van popeline komt het voor dat 
het doek een streperig uiterlijk krijgt. De bijgaan¬ 
de foto geeft hiervan een indruk. Streperigheid is 
een ongewenst verschijnsel: het doek wordt veel¬ 
al verwerkt in herenoverhemden en de confectie¬ 
fabrieken stellen op dit punt uiteraard hoge 
eisen. 

De fout komt voor in de lengterichting van het 
doek en hangt dus samen met de ketting van het 
weefsel. 


Het bewerkingsschema verloopt in zeer grote 
trekken als volgt: 


Spinnen van 

j Samenstel- 

1 Sterken 

Nabe- 

ketting- 

len van 

van 

Weven Verven , werking 

garen 

! kettingboom 

kettingboom 


Het euvel is eerst goed zichtbaar nadat het doek 
gereed is; het is dan echter niet gemakkelijk uit 
te maken in welk stadium van het productiepro¬ 
ces deze streperigheid is ontstaan. 

In een weverij werd een proef genomen die onder 
meer tot doel had een antwoord te geven op de 
vraag naar de omstandigheden die de streperig¬ 
heid veroorzaken of er mee samenhangen. Hier¬ 
bij kwamen twee vragen aan de orde: 

is er verband tussen streperigheid en de garen¬ 
leveranties 

— is er verband tussen streperigheid en de weef- 
getouwinstelling. 

Wat het eerste betreft: bij de proef werd garen 
gebruikt van twee leveranciers; er bestond een 
aantoonbaar kwaliteitsverschil tussen deze twee 
partijen. 

Ter toetsing van de tweede veronderstelling wer¬ 
den twee getouwinstellingen toegepast. 

Bij de beoordeling van de resultaten van de proef 
deden zich de volgende moeilijkheden voor: 

de streperigheid kan moeilijk in een getal 
worden vastgelegd; een poging het aantal strepen 
in een bepaald oppervlak te tellen, om zo een 
maatstaf voor de beoordeling te krijgen gaf geen 
bevredigend resultaat. 

— een beoordeling van de stukken in „goed-ma- 
tig-slecht” geeft geen uitgesproken resultaat: zel¬ 
den komt een stuk in de „goede” of „slechte” 
groep. 

— het laten rangschikken van de geproduceerde 
stukken doek in volgorde van de mate van stre¬ 
perigheid bleek niet mogelijk omdat de geprodu¬ 
ceerde stukken in zeer veel uiteenlopende kleu¬ 
ren geverfd waren en vergelijking op streperig¬ 
heid van doeken van verschillende kleur niet 
goed mogelijk is. 

Wel mogelijk is het vergelijken van twee stukken 
doek van gelijke kleur teneinde uit te maken 
welk van deze stukken het beste is. 


Uit de proefserie doekstukken die vervaardigd 
waren uit de garenpartijen A en B en bij de ge- 
touwstellingen 1 en 2 werden twee series van 
stukken gevormd op de volgende manier: 


tabel 1:__Serie 1. 


paar 

nummer 

exemplaar 1 
garen ; instelling 

exemf 

garen 

daar 2 
instelling 

1 

A 

1 

B 

1 

2 

A 

2 

B 

2 

3 

A 

1 

B 

1 

4 

A 

1 

B 

1 

5 

A 

2 

B 

2 

6 

A 

2 

B 

2 

7 

A 

2 

B 

2 

8 

A 

1 

B 

1 

9 

A 

2 

B | 

2 

10 

A 

1 

B 

1 

11 

A 

1 

B 

1 

12 

A 

2 

B 

2 


Serie 2. 


paar 

nummer 

exemplaar 1 
garen instelling 

. exemplaar 2 
garen | instelling 

13 

A 

1 

A 

2 

14 

A 

1 

A 

2 

15 

A 

1 

A 

2 

16 

B 

1 

B 

2 

17 

A 

1 

A 

2 

18 

B 

1 

B 

2 

19 

B 

1 

B 

2 

20 

A 

1 

A 

2 

21 

B 

1 

B 

2 

22 

B 

1 

B 

2 

23 

B 

1 

B 

2 


Bij serie 1 zijn de twee exemplaren van een paar 
steeds bij dezelfde weefgetouwinstelling vervaar¬ 
digd, terwijl het gebruikte garen bij het ene 
exemplaar steeds van leverancier A en bij het 
andere van leverancier B is Bij serie 2 is het om- 
gekeerae het geval. Bovendien is er voor gezorgd, 
dat de doeken van een paar steeds dezelfde kleur 
hebben. 

Aan een drietal bekwame keurders werd verzocht 
de zo gevormde 23 paren te beoordelen en bij 
ieder paar aan te geven welk van de twee exem 
plaren de voorkeur verdiende met betrekking tot 
de streperigheid. Bij deze beoordeling wist de 
keurder niet wat de paar- en de exemplaarmim- 
mers waren. 

Indien de onderzochte gareneigenschap iets met 
de streperigheid heeft uit te staan dan is te ver¬ 
wachten dat doeken van garen A geweven beter 
zullen zijn dan de B-doeken. Indien dit bij een 
beoordeling inderdaad het geval bleek te zijn, 
kenden wij aan dat paar een + teken toe, in het 
andere geval een — teken. Indien de keurders 
geen onderscheid wisten te maken werd het te¬ 
ken = gegeven. 


Sigma 1 (1955) nr 1 



Streperigheid in popeline 


Evenzo bestond het vermoeden, dat bij de paren 
13 t/m 23 instelling 1 betere resultaten zou ge¬ 
ven dan instelling 2 Indien dit bij de beoordeling 
eveneens bleek werd een -|~ teken gegeven. 

Voor de uiteindelijke beoordeling gold; „meeste 
stemmen gelden”; de beoordeling waarover twee 
van de drie keurders het eens bleken te zijn werd 
als „meerderheidsbeoordeling” aangeduid. 

De resultaten waren de volgende: 

tabel 2: Serie 1 (garenvergelijking) 


paar 


Keurder 


meerderheids- 

nummer 

van Galen 

|01de Heuvel 

Kolthof 

beoordeling 

1 

+ 

+ 

I 4- 

4- 

2 


— 

4- 


3 

4- 

— 


— 

4 

+ 

+ 

+ 

+ 

5 

+ 

+ 

4- 

4- 

6 


_ 



7 

4- 

+ 

4- 

4- 

8 

4- 

4- 

+ 

4- 

9 

4- 

4- 

4- 

4- 

10 

4- 

4- 

+ 

4- 

11 

4- 

4- 

4- 

4- 

12 

'fUIIII. ~üll’"lj,r 

4- 

+ 

4- 


Serie 2 (instellingsvergelijking) 

i 

paar 


Keurder 


meerderheids¬ 

nummer 

van Galen 

Olde Heuvel 

Kolthof 

beoordeling 

13 

— 

4- 

__ 


14 

• — 

4- 

4- 

+ 

15 

— 

4- 

4- 

+ 

16 

4- 

4- 

4- 

4- 

17 

4- 

4- 

— 

4- 

18 

— 

— 

_ 


19 

— 

— 

__ 


20 

4- 

— 

4- 

+ 

21 

4- 

— 

+ 

4- 

22 

— 

__ 



23 


— 

— 

— 


Er bestaat een opvallend verschil tussen de resul¬ 
taten van de beide series. 

— bij serie 1 (de garenvergelijking) werden vol¬ 
gens de meerderheidsbeoordeling verschillen 
aangegeven bij 10 paren. Slechts één daarvan viel 
ten gunste van garen B uit. 

16 


— bij serie 2 (de getouwinstellings-vergelijking) 
kwam instelling 1 zesmaal als de beste uit de bus 
tegen instelling 2 vijfmaal. 

Het is zonder meer duidelijk dat het garen wél en 
de betreffende getouwinstelling géén verband met 
de streperigheid heeft, slechts een kniesoor (bijv. 
een statisticus) zou hier nog verder over willen 
tobben. 

Toch is bij de beoordeling van der gelijke resul¬ 
taten voorzichtigheid geboden, omdat in zulk een 
vrij korte reeks van onderzochte paren het toeval 
ons ernstig voor de gek kan houden. Stelt U zich 
maar de volgende situatie voor: 

33 paren producten worden behandeld met een 
corrosiewerend preparaat, het ene exemplaar met 
preparaat A, het andere met preparaat B. Ze 
worden gedurende enige tijd paarsgewijze opge¬ 
hangen in een vochtige ruimte en vergeleken. Bij 
deze vergelijking blijkt preparaat B bij 10 paren 
een beter resultaat op te leveren. Moeten we nu 
de voorkeur geven aan preparaat A? 

We kunnen in zulke gevallen berekenen welke 
mogelijke rol het toeval nog kan spelen in een 
reeks van deze omvang. 

De gedachtengang die we hierbij volgen is een in 
de statistiek zeer gebruikelijke: we beginnen na¬ 
melijk de veronderstelling te maken, dat er tus¬ 
sen de twee garens geen verschil bestaat en on¬ 
derzoeken dan hoe groot de waarschijnlijkheid is, 
dat het gevonden resultaat optreedt. Is deze waar¬ 
schijnlijkheid erg klein, dan houdt dat in, dat we 
ofwel met een zeer zeldzaam optredende gebeur¬ 
tenis te maken hebben, ofwel dat onze veronder¬ 
stelling niet juist is. In zo’n geval laten we de 
eerste mogelijkheid buiten beschouwing en ne¬ 
men we aan, dat onze aanvankelijk gemaakte ver¬ 
onderstelling van geen verschil, onjuist was. *) 

In het geval, weergegeven in tabel 1, beginnen we 
met te veronderstellen dat de twee garenpartijen 
geen verschil in streperigheid opleveren en dat 
de verschillen tussen de paren louter door toeval 
of door andere factoren werden veroorzaakt. We 
vragen ons vervolgens af, hoe groot de kans is dat 
onder deze omstandigheden garen A 9 keer een 
positieve waardering kreeg tegenover garen B 
eenmaal. Zulk een resultaat of een nog „sterker” 
resultaat blijkt indien de garens in werkelijkheid 
geen verschil opleveren, ongeveer 1 % van de 
gevallen voor te komen. Aangezien we de moge¬ 
lijkheid buiten beschouwing laten, dat wij bij 
deze proef zulk een vrij zeldzame gebeurtenis ge¬ 
troffen zouden hebben, besluiten we, dat de ge¬ 
vonden resultaten er inderdaad op wijzen, dat de 
mate van streperigheid met het garen samen¬ 
hangt, hetgeen dus klopt met onze reeds intuïtief 
getrokken conclusie. 

1 ) Deze formulering is niet geheel exact, zoals de sta¬ 
tistisch geschoolde lezer zal hebben opgemerkt. 
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De hiervoor genoemde 1 % is het resultaat van 
een kansberekening die we hier niet hebben uit¬ 
gevoerd, omdat het mogelijk is de resultaten in 
een tabel samen te vatten, zodat bij zulke geval¬ 
len snel kan worden nagegaan of aan een gevon¬ 
den resultaat betekenis moet worden gehecht. In¬ 
dien het aantal -f- tekens in de onderzochte reeks 
kleiner of hoogstens gelijk is aan de kritieke 
waarden uit onderstaande tabel, dan hechten we 
aan het gevonden verschil betekenis. 


Tabel 3: Kritieke waarden voor de tekentoets 


(tweezijdige overschrijdingskans: 0,05) 2 ) 


aantal 

paren 

0 

1 

2 

3 

eenheden 

4 5 

6 

7 

00 

_ 

_ 

_ 

_ 



0 

0 

10 

1 

1 

2 

2 

2 

3 

3 

4 

20 

5 

5 

5 

6 

6 

7 

7 

7 

30 

9 

9 

9 

10 

10 

11 

11 

12 

40 

13 

13 

14 

14 

15 

15 

15 

16 

50 

17 

18 

18 

18 

19 

19 

20 

20 

60 

21 

22 

22 

23 

23 

24 

24 

25 

70 

26 

26 

27 

27 

28 

28 

28 

29 

80 

30 

31 

31 

32 

32 

32 

33 

33 


8 


0 

4 

8 

12 

16 

21 

25 

29 

34 


9 


1 

4 

8 

12 

17 

21 

25 

30 

34 


Yoor de beoordeling van de uitkomsten van de 
bovengenoemde corrosieproef zoeken we de cri- 
tieke waarde bij 33 paren. We vinden in de ta¬ 
bel (vierde regel, vierde kolom) dat de critieke 
waarde 10 is. De voorkeur voor preparaat A is 
dus gemotiveerd. 

Wat zou nu onze conclusie geweest zijn indien we 
in dit geval niet 10, maar bijvoorbeeld 12 positie¬ 
ve uitkomsten gevonden hadden? We mogen dan 
niet concluderen dat er geen verschil tussen de 
werking der beide preparaten bestaat. Wat we 
mogen concluderen is dat een verschil, zo het be¬ 
staat, niet groot genoeg is om in een proef van 
deze omvang te worden opgemerkt. Dit was dus 
kennnelijk het geval bij de vergelijking in tabel 2. 
Bij de vaststelling van het aantal paren laten we 
paren die geen verschil in uitkomst gaven buiten 
beschouwing. 

Deze toets, die bekend staat als de tekentoets, kan 
op zeer eenvoudige wijze in gevallen, als hierbo¬ 
ven beschreven, worden toegepast. Yoor de theo¬ 
retische achtergrond van deze toets verwijzen wij 
naar (2). Yoor uitvoerige tabellen naar (3). 


2 ) Op het begrip één- en tweezijdige overschrijdingskans 
kunnen we hier niet ingaan. Men leze hiervoor bijvoor¬ 
beeld (1). 
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Bedrijfs- 
vergelijkende 
productiviteits¬ 
metingen 


door H. G. C. Nanninga, 

Centraal Bureau voor de Statistiek 


In de laatste vijf jaren is in Nederland, evenals trouwens 
in vele andere landen, een aantal instellingen werkzaam 
op het gebied van bedrijfsvergelijkende metingen van de 
productiviteit. Het doel van deze metingen is aan te tonen, 
dat er tussen de ondernemingen in dezelfde branche grote 
verschillen bestaan in productiviteit. Door deze verschil¬ 
len te demonstreren, niet alleen voor het bedrijf in totaal, 
maar zoveel mogelijk gedetailleerd naar afdelingen, afzon¬ 
derlijke werkzaamheden of afzonderlijke producten, tracht 
men de ondernemer een stuk gereedschap in de hand te 
geven met hulp waarvan hij kan ontdekken op welk on¬ 
derdeel van zijn bedrijf hij relatief achter staat bij zijn 
collega’s. 

Het Centraal Bureau voor de Statistiek houdt zich op 
grote schaal bezig met deze bedrijfsvergelijkende produc¬ 
tiviteitsmetingen. Reeds 20 jaar geleden begon deze in¬ 
stelling activiteit te ontwikkelen op het gebied van de be¬ 
drijfsvergelijkende statistiek. Deze had betrekking op ver¬ 
schillende branches van de groothandel. In dezelfde tijd 
begon het Economisch Instituut voor de Middenstand met 
soortgelijke onderzoekingen bij zelfstandige kleinbedrijven 
in de detailhandel. Reeds vóór de Tweede Wereldoorlog 
had het C.B.S. gepeild of er ook bij de industrie belang¬ 
stelling bestond voor bedrijfsvergelijking, doch deze bleek 
niet voldoende groot om met een onderzoek te kunnen 
aanvangen. Na de oolog was de stemming sterk omgesla¬ 
gen. Uit verschillende bedrijfstakken trokken onderne¬ 
mers naar de Verenigde Staten om zich op de hoogte te 
stellen van nieuwe productie-methoden en wat daarmede 
samenhangt. Dit leidde er vaak toe dat zij, vóór hun tocht, 
eerst hier in Nederland eens bij elkaar kwamen om pro¬ 
ductieproblemen te bespreken. Bovendien nam men ken¬ 
nis van bedrijfsvergelijkende productiviteitsmetingen zo¬ 
als deze door het Amerikaanse „Bureau of Labour Statis- 
tics” werden uitgevoerd. Toen dan ook eind 1951 het 
C.B.S. op verzoek van de Contactgroep Opvoering Produc¬ 
tiviteit aanving deze productiviteitsmetingen te verrichten, 
bleek er bij de industrie alom belangstelling te bestaan. 
Men realiseerde zich dat hier in Nederland, evenals elders 
in West-Europa, een achterstand was in te halen op het ge¬ 
bied van de productie en dat dit inhalen moest geschie¬ 
den met de geringst mogelijke offers. Het feit dat men met 
investeringen zuinig moest zijn, dwong tot het inzicht dat 
men moest zoeken naar verhoging van de productiviteit 
door middel van verbeteringen in de interne organisatie. 
Bedrijfsvergelijkende metingen van de productiviteit kun¬ 
nen de betrokken ondernemers betrekkelijk snel een aan¬ 
wijzing geven van de punten, waar in de branche en ook 
binnen de onderneming maatregelen moeten worden ge¬ 
nomen, welke de productiviteit kunnen bevorderen. 
Wanneer in dit artikel hoofdzakelijk gesproken wordt 
van bedrijfsvergelijkende metingen van de productiviteit, 
welke door het C.B.S. worden verricht, betekent dit niet 
dat niet ook door andere organisaties of particuliere bu- 
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reaux bedrijfsvergelijkingen worden ingesteld. Inderdaad 
is dit zelfs op ruime schaal het geval, doch de resultaten 
van deze bedrijfsvergelijkingen, welke vaak slechts betrek¬ 
king hebben op een beperkt aantal ondernemingen, wor¬ 
den niet openbaar gemaakt. Er is echter wel sprake van 
wederzijdse bevruchting en stimulering. 

De algemene opzet van de productiviteitsmeting is, dat 
men hiermede aantoont, voor vergelijkbare ondernemingen 
of voor vergelijkbare producten, welke verschillen bestaan 
in de relatie: hoeveelheid product/hoeveelheid arbeid. 
Daarnaast tracht men gegevens te verzamelen welke na¬ 
der licht kunnen laten vallen op de verschillen, welke ten 
aanzien van de hoeveelheid arbeid per eenheid product 
tussen de verschillende ondernemingen blijken te bestaan. 
Nu is natuurlijk de factor arbeid, weliswaar een belang¬ 
rijke, doch niet de enige kostprijscomponent; anderzijds 
kan men echter stellen, dat vele andere kosten sterk be- 
invloed worden door de gebruikte arbeidstijd. In ieder 
geval blijkt steeds, dat deze relatie belangrijke defecten 
van de interne organisatie aan het licht brengt. ^ ij kun¬ 
nen dit het beste demonstreren aan de hand van de resul¬ 
taten van een aantal onderzoekingen. 

Het C.B.S. heeft tot dusverre publicaties het licht doen 
zien over de schoenindustrie, de overhemdenindustrie, de 
baksteenindustrie, de ijzergieterijen, en de autobanden¬ 
coverbedrijven. In de schoenindustrie heeft men bij negen 
fabrieken, welke Goodyear-herenschoenen vervaardigen, 
gegevens verzameld omtrent de arbeidstijd per paar schoe¬ 
nen voor een 60-tal bewerkingen in de zwikkerij en fi- 
nishing-afdeling. Het blijkt, dat de tijden voor vergelijk¬ 
bare bewerkingen in deze negen ondernemingen zeer 
sterk uiteen liepen. Terwijl gemiddeld het verschil in 
bewerkingstijd tussen het beste en het slechtste bedrijf 
ligt in een verhouding van 1 op 3, waren er zelfs bewer¬ 
kingen, waarbij de spreiding van de bewerkingstijd lag 
binnen een verhouding van 1 op 10. In de publicatie zijn 
de gegevens van de negen ondernemingen voor elke be¬ 
werking afzonderlijk vermeld, waarbij tevens is aange¬ 
geven welke spreiding zich bij elke onderneming per be¬ 
werking voordeed. Bovendien heeft men bij iedere bewer¬ 
king onderscheid gemaakt tussen de eigenlijke bewerkings¬ 
tijd en de tijd dat de betrokken arbeider wel bij de ma¬ 
chine aanwezig was, doch niet feitelijk werkte. Interessant 
is het dat bij deze studie gedemonstreerd werd dat eigen¬ 
lijk elke onderneming wat van zijn collega’s kan leren. 
In de publicatie komt een grafische voorstelling voor 
waarin van de deelnemers wordt uitgebeeld het rang¬ 
nummer, dat elke onderneming inneemt voor 11 zui¬ 


ver vergelijkbare bewerkingen. Het bleek dat het bedrijf 
A, hetwelk gemiddeld het beste resultaat had, voor slechts 
5 van de 11 bewerkingen op de eerste plaats stond. Voor 
de andere 6 bewerkingen was derhalve een ander bedrijf 
(dat gemiddeld slechtere resultaten had) nummer één. 
Aangezien soortgelijke onderzoekingen ook plaats vonden 
in de Verenigde Staten, Engeland, Frankrijk en Denemar¬ 
ken heeft men ook een publicatie gewijd aan een vergelij¬ 
king tussen de ondernemingen in alle 5 landen. Hieruit 
bleek, dat ook in andere landen grote verschillen in pro¬ 
ductiviteit tussen de afzonderlijke ondernemingen be¬ 
staan. Opvallend is echter dat in Engeland, waar sinds 
enige tijd een research instituut zich bezig houdt met de 
verbetering van de productie in de schoen- en lederin¬ 
dustrie, de verschillen in productiviteit veel geringer zijn. 
Hoewel aan een vergelijking van de gemiddelde niveau’s 
van de landen niet te veel betekenis moet worden toege¬ 
kend. omdat de aan de onderzoekingen deelnemende be¬ 
drijven niet representatief behoeven te zijn voor het pro- 
jn de schoenindustrie van het betrok¬ 
ken land. is het toch interessant te vermelden dat de 
volgorde van de landen naar productiviteit was: 1 Ver¬ 
enigde Staten. 2 Denemarken, 3 Engeland, 4 Nederland, 5 
Frankrijk. Het beste bedryf lag in de Verenigde Staten, 
het slechtste in Frankrijk. Het beste Nederlandse bedrijf 
lag ongeveer op het gemiddelde niveau van de Verenigde 
Staten, Denemarken en Engeland. 

In de overhemdenindustrie heeft men regelmatig per kwar¬ 
taal gegevens verzameld over het aantal manuren in de 
snij-afdeling, de naai-afdeling, de persafdeling en de expe- 
ditie-afdeling van een 15-tal fabrieken. Tevens kreeg men 
opgave van het aantal hemden van verschillend type, dat 
door deze afdelingen was bewerkt. Aan een organisatiebu¬ 
reau werd verzocht een berekening te maken van de rela¬ 
tieve productiemoeite van elk type overhemd. Dit leidde 
tot coëfficiënten, op grond waarvan elk type hemd kon 
worden omgerekend tot een zogenaamd standaardhemd. 
Het bleek dat het aantal manminuten per standaardhemd 
van het ene bedrijf tot het andere variëerde binnen een 
verhouding van 1 : 3. 

Door middel van multimomentopnamen werd in deze be¬ 
drijven vastgesteld, dat een groot deel van de verschil¬ 
len tussen de afzonderlijke ondernemingen te wijten was 
aan onjuiste werkmethoden, onvoldoende prestaties en 
verlies van arbeidstijd; dit alles zou door een betere in¬ 
terne organisatie van de bedrijven vermeden kunnen wor¬ 
den. Uit een vergelijking met een soortgelijke onderzoe¬ 
king in de Verenigde Staten kon worden vastgesteld, dat 
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manminuten per band, 2e kwartaal 1954. 


Werkzaamheden 


Bedrijfsnummers: 




1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

1 . 

Ontvangen, keuren, ruwen en op¬ 
meten . 

23 

22 

36 

28 

46 

47 

66 

45 

68 

56 

62 

52 

2. 

Solutionneren en beleggen . . . 

29 

39 

33 

34 

46 

41 

28 

63 

44 

61 

90 

69 

3. 

Vulcaniseren. 

35 

37 

66 

85 

62 

68 

66 

64 

55 

52 

75 

81 

4. 

Afwerken, keuren, verzenden . . 

24 

20 

14 

11 

31 

34 

42 

32 

41 

58 

46 

93 


Totaal werkplaats. 

111 

118 

149 

158 

185 

190 

202 

204 

208 

227 

273 

295 

5. 

Administratie. 

32 

48 

51 

11 

64 

63 

83 

29 

31 

22 

23 

65 

6. 

Ophalen en bezorgen ... 

66 

23 

44 

31 

31 

30 

46 

31 

81 

47 

34 

51 

7. 

Overige werkzaamheden .... 

27 

47 

35 

23 

53 

45 

66 

5 

53 

40 

67 

24 


Totaal buiten de werkplaats . . . 

125 

118 

130 

65 

148 

138 

195 

65 

165 

109 

124 

140 


Totaal generaal . 

236 

236 

279 

223 

333 

328 

397 

269 

373 

336 

397 

435 
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het minst efficiënte Amerikaanse be¬ 
drijf dat deelnam aan de bedrijfsver- 
gelijking, een standaardhemd kon ma¬ 
ken in ongeveer 70 % van de tijd van 
bet beste Nederlandse bedrijf. 

Bij het onderzoek in de baksteenin¬ 
dustrie, waaraan 145 ondernemingen 
deelnamen, werd een berekening ge¬ 
maakt van het aantal mandagen per 
millioen stenen, resp. voor de af¬ 
delingen kleiwinning, vormen en dro¬ 
gen, ovenwerk en overige werkzaam¬ 
heden. Het aantal mandagen per mil¬ 
lioen stenen liep uiteen van ongeveer 
1100 tot ongeveer 2700. De resultaten 
werden verder gedetailleerd per afde¬ 
ling van vergelijkbare bedrijven. Re¬ 
kening werd gehouden met de aard 
van de technische installatie en met 
de aard van het product. 

Bij de autobanden-coverbedrijven wer¬ 
den per kwartaal gegevens verzameld 
over het aantal banden en de man¬ 
uren van de verschillende bewerkin¬ 
gen in de werkplaats. Bovendien wer¬ 
den gegevens verzameld over de ad- 
ministratie-uren en de tijd benodigd 
voor het ophalen en de aflevering der 
banden. Ook bier bleek, dat de pro¬ 
ductiviteit van de ondernemingen 
sterk uiteen loopt (zie de tabel op 
blz. 18). Bovendien blijkt uit de tabel 
ook duidelijk, dat de onderneming 
welke voor de werkplaatstijden de eer¬ 
ste plaats inneemt, lang niet voor alle 
bewerkingen op de eerste plaats staat. 
Bovendien blijkt dat vaak de voor¬ 
sprong in de werkplaatstijd gedeelte¬ 
lijk gecompenseerd wordt door een 
slechtere positie in andere delen van 
het bedrijf. In hel algemeen demon¬ 
streert deze tabel wel heel duidelijk 
welke grote mate van reserve aan 
productiviteit er in de ondernemin¬ 
gen en dus in de branche in haar ge¬ 
heel nog aanwezig is. Het is de taak 
van de bedrijfsvergelijkende produc¬ 
tiviteitsmetingen om deze productivi- 
teitsreserves en de plaats waar ze zich 
bevinden in kaart te brengen. Het 
is dan de taak van de ondernemers 
hetzij op eigen kracht, dan wel 
met behulp van organisatiebureaux, 
deze productiviteitsreserves te benut¬ 
ten. In veel branches is men daar dan 
ook toe overgegaan. Behalve in 
de bovengenoemde industrietakken, 
waarvan het C.B.S. een publicatie 
heeft doen verschijnen, zijn soortge¬ 
lijke onderzoekingen, al dan niet in 
samenwerking met organisatiebu¬ 
reaux, aan de gang in de rijwielin¬ 
dustrie, de sigarenindustrie, de leer¬ 
looierijen, vlasserijen, de houtzage¬ 
rijen en -schaverijen, de bedrijfskle- 
dingindustrie, de schildersbedrijven 
en in een vijftal sectoren van de con- 
fectie-industrie. Daarnaast is een on¬ 
derzoek in voorbereiding in een 10- 
tal andere branches. 



Cursus „Maatbeheersing 
iu de Metaalindustrie" 


Op 22 Februari van dit jaar is in de 
colloquiumzaal van het laboratorium 
voor Werkplaatstechniek van de Tech¬ 
nische Hogeschool te Delft de eerste 
door de Kwaliteitsdienst voor de In¬ 
dustrie samengestelde cursus voor de 
eerste maal begonnen. Reeds bij de 
samenstelling van deze cursus werd 
voor een deel gebruik gemaakt van 
gegevens welke de Stichting Cursus¬ 
sen en Research te Delft ter beschik¬ 
king stelde. Deze samenwerking is 
verder uitgewerkt tot een overeen¬ 
komst tussen de Kwaliteitsdienst voor 
de Industrie en de Stichting Cursus¬ 
sen en Research, zodat onder auspi¬ 
ciën van beide Stichtingen, voorzover 
dit de metaalindustrie betreft, cursus¬ 
sen op het gebied van de toepassing 
van de methode van kwaliteitsbeheer¬ 
sing zullen worden gegeven. Zo¬ 
doende werd op 7, 8 en 9 Februari on¬ 
der leiding van Professor Ir R. van 
Hasselt met medewerking van Ir A. 
H. Schaafsma, onder grote belangstel¬ 
ling een cursus „Werkplaatsmeettech¬ 
niek en kwaliteitsbeheersing” gege¬ 
ven, bestemd voor bedrijfsleiders, 
chefs en specialisten in de bedrijfslei¬ 
ding. De cursus „Maatbeheersing in 
de Metaalindustrie” is bestemd voor 
de opleiding van speciale kwaliteits¬ 
functionarissen met een vooroplei¬ 
ding van M.T.S. of daarmede gelijk¬ 
staande praktijkervaring en wordt 10 
achtereenvolgende weken gegeven op 
een avond en daaraanvolgende gehele 
dag. Over doelstelling en opzet van 
de laatste cursus nog het volgende. 

De zorg voor de kwaliteit is beslist 
niet het monopolie van een enkele 
afdeling in het bedrijf. Iedere afde¬ 
ling lost zijn eigen problemen ten aan¬ 
zien van de kwaliteit met afwisselend 
succes op. Er bestaat — ook in de 
metaalindustrie — een tendenz steeds 
hogere eisen te stellen, bijvoorbeeld 
ten aanzien van de maatvoering en 
bewerkingsnauwkeurigheid. De ge¬ 


dachte begint veld te winnen, dat het 
niet meer voldoende is om inciden¬ 
teel, en verspreid in het bedrijf, aan¬ 
dacht aan problemen van kwaliteit te 
schenken. Integendeel, gedwongen 
door o.a. het probleem van onevenre¬ 
dig lange bewerkingstijden voor pas¬ 
maken, bestaat er een streven om de 
zorg voor de kwaliteit in het bedrijf 
meer systematisch ter hand te nemen. 
De tijd schijnt niet ver meer dat, 
naast andere staffuncties, ook die voor 
de kwaliteitszorg algemeen verbreid 
zal zijn. 

Deze situatie maakt de opleiding van 
functionarissen noodzakelijk, die be¬ 
last kunnen worden met de coördina¬ 
tie in het bedrijf van de zorg voor 
kwaliteit. 

Er zijn cursussen die een algemene 
inleiding geven in de principes van 
toegepaste statistiek en kwaliteitsbe¬ 
heersing. Dergelijke cursussen heb¬ 
ben echter het bezwaar dat zij de cur¬ 
sisten meestal in het onzekere laten 
omtrent de toepassingsmogelijkheden 
in eigen bedrijf. De cursus „maatbe¬ 
heersing in de metaalindustrie” is 
daarom op de toepassingen in deze in¬ 
dustrietak afgestemd. Een belangrijk 
onderdeel van de cursus bestaat uit 
het bespreken van praktijkmoeilijkhe- 
den, die door de cursisten zelf ter dis¬ 
cussie worden gesteld. Verder is een 
groot deel van de tijd uitgetrokken 
om de geleerde technieken in de prak¬ 
tijk toe te passen en te beoefenen. 
Voor de eerste maal is de samenstel¬ 
ler van deze cursus, Ir J. M. F. Dries- 
ser, tevens de leider. 

Inlichtingen over een herhaling van 
beide genoemde cursussen kunnen 
worden verkregen bij de Stichting 
Cursussen en Research van de Tech¬ 
nische Hogeschool, Nieuwe Laan 76, 
Delft, Telefoon 01730-24950, toestel 
125, en bij de Kwaliteitsdienst voor de 
Industrie. 



Ir A. H. Schaafsma en Ir F. G. fFillemze 

Modern Kwaliteitsbeleid 

Amsterdam , Meulenhof en Co N. V. 

1954 - 454 blz. 


Het hier te bespreken boek is de 
eerste Nederlandse publicatie waarin 
een systematische behandeling plaats 
vindt van de methoden die in de laat¬ 
ste decennia werden ontwikkeld ten 
dienste van de kwaliteitszorg in in¬ 
dustriële bedrijven. 

Het boek onderscheidt zich in gun¬ 
stige zin van de vele publicaties die 


op dit gebied in het buitenland — 
voornamelijk Amerika — reeds zijn 
verschenen. Het kan — en dit zegt 
meer — zeker de vergelijking door¬ 
staan met de meest toonaangevende 
buitenlandse publicaties zoals Grant’s 
“Statistical Quality Control” en Ju- 
ran’s “Quality Control Handbook”. 
De methoden die hier worden be- 
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sproken werden enige jaren terug aan¬ 
geduid met de naam „statistische kwa¬ 
liteitsbeheersing”. Deze term wordt de 
laatste jaren niet zo veel meer ge¬ 
bruikt, niet omdat men het statistische 
element in de toegepaste methoden 
niet belangrijk acht, maar wel omdat 
deze betiteling de aandacht wel wat te 
veel heeft afgetrokken van het feit dat 
kennis van de statistische methoden, 
die bij de kwaliteitszorg te pas komen, 
niet voldoende is. Het is ontegenzeg¬ 
gelijk de verdienste van de pioniers op 
dit gebied: Shewhart en E. S. Pearson 
dat zij door het wijzen op het statis¬ 
tische karakter van fabricageprocessen 
het werk op het gebied der kwaliteits¬ 
zorg in industriële bedrijven in ge¬ 
heel nieuwe banen geleid hebben. 
Zeer zeker is het algemene statisti¬ 
sche inzicht onmisbaar bij de inter¬ 
pretatie van de vele gegevens die in 
een bedrijf in het kader van deze 
kwaliteitszorg beschikbaar komen. Bij 
toepassing echter van deze „Shewhart 
methoden” in de praktijk blijken de 
statistische moeilijkheden van een ge¬ 
ringere grootte-orde dan de andere 
problemen die in het organisatorische 
vlak liggen. Het is vermoedelijk ter 
vermijding van misverstanden op dit 
punt dat het spraakgebruik zich aan 
het wijzigen is. 

Het besproken boek geeft van de ge¬ 
schetste ontwikkeling een duidelijke 
neerslag. In het eerste en in de laatste 
twee hoofdstukken wordt over de or¬ 
ganisatorische aspecten van het kwali¬ 
teitsbeleid uitvoerig gesproken. Ieder 
die belast is met het geven van lei¬ 
ding aan de fabricage zou tenminste 
van deze drie hoofstukken kennis ge¬ 
nomen moeten hebben. 

Na de gebruikelijke behandeling van 
de noodzakelijke statistische kennis 


wordt het principe van de X- en “r- 
kaart” en van de „kruisjeskaart” dui¬ 
delijk uiteengezet en met behulp van 
voorbeelden toegelicht. Het is jam¬ 
mer, dat de schrijvers er niet op ge¬ 
wezen hebben, dat het bekende recept 
ter berekening van de beheersings- 
grenzen voor meetbare grootheden 
uitgaat van een wiskundige conceptie 
die in de praktijk waarschijnlijk nooit 
geheel en soms in het geheel niet ver¬ 
vuld kan worden, zodat toepassing er¬ 
van in zulke gevallen onvoorziene 
moeilijkheden oplevert. De aanwijzin¬ 
gen gegeven in par. 4.1.3. blijken 
dan niet bruikbaar. Deze omissie 
— die in de bekende Engelse en Ame¬ 
rikaanse handboeken overigens ook 
gemaakt wordt — zal wel een gevolg 
zijn van het feit dat X* en "R-kaarten 
minder worden toegepast in de me¬ 
taal- en electrotechnische industrie 
dan de uitgebreidheid van de behan¬ 
deling zou doen vermoeden. 

Het laatst genoemde feit zal er waar¬ 
schijnlijk ook verantwoordelijk voor 
zijn dat de „groepscontrólekaarten” 
die voor sommige industrietakken 
(textiel) zeer belangrijk zijn, niet wor¬ 
den behandeld. 

De zogenaamde „kruisjeskaarten” (re¬ 
gistratie van fractie uitval tijdens een 
bewerking) worden uitvoerig behan¬ 
deld. Het opnemen van een uitval-spe- 
cificatie op de kaart is een belang¬ 
rijke stap ten dienste van verdere ac¬ 
tie naar aanleiding van de gevonden 
resultaten. De verdere maatregelen die 
naar aanleiding hiervan genomen moe¬ 
ten worden zijn niet zo voor de hand 
liggend als de sobere bespreking er 
van zou doen vermoeden. In ieder ge¬ 
val zou van het voor en tegen van 
#en kwaliteitspremie meer gezegd 


moeten worden dan in de slotalinea 
van par. 4.2.6. en de opmerkingen op 
de pag. 330 en 331. 

Aan de steekproef systemen voor par- 
tijkeuring wordt vrij veel aandacht 
besteed waarbij, uiteraard maar zeker 
ook trecht, het SS-systeem wordt 
geprefereerd boven de bekende Ame¬ 
rikaanse tabellen. Men mist hierbij 
een behandeling van steekproefsyste- 
men met herinneringsvermogen die 
in Amerika als „reduced sampling” 
worden aangeduid. Dit kan echter 
nauwelijks een verwijt zijn: ook in 
U.S.A. zijn deze systemen het statisti¬ 
sche laboratorium nog niet ontgroeid. 
Verheugend is de aandacht die aan 
continue steekproefsystemen wordt 
geschonken. En passant introduceren 
de schrijvers een belangrijke verbete¬ 
ring van het systeem van Dodge. In 
ons land, zowel als in het buitenland 
worden de toepassingsmogelijkheid en 
het nut van zulk een continu steek- 
proefsysteem nog onvoldoende onder¬ 
kend. 

Ten slotte: „Modern Kwaliteitsbe¬ 
leid” is een belangrijke aanwinst voor 
allen die belang hebben bij het kwali¬ 
teitsbeleid in de Nederlandse indus¬ 
trie. Het is zeer leesbaar en vanuit de 
praktijk geschreven. Zij die dagelijks 
met problemen op het betreffende ge¬ 
bied te maken hebben, zullen het op 
de plank moeten hebben. 

P.S. De storende drukfout in het 
schema op pag. 434 (de woorden 
meer- en minder zijn verwisseld) en 
het feit dat in de opsomming op pag. 
145 een belangrijk geval, te weten af¬ 
telbare eigenschappen (aantal breu¬ 
ken in een partij bijvoorbeeld) werd 
weggelaten zal de opmerkzame lezer 
zelf reeds hebben opgemerkt. 



Uitgave 

MEULENHOF & CO. N.V. 


PHILIPS TECHNISCHE BIBLIOTHEEK 

Ir. A. H. Schaafsma en Ir. F. G. Willemze 

MODERN KWALITEITSBELEID 

1954—XVI—454 blz. 16 X 23 cm. geb. ƒ 22,50 

. . . een boek dat uitermate belangrijk is voor het 
Nederlandse bedrijfsleven; ... de koper betaalt 
waarschijnlijk hoogstens de kosten van het drukken; 
de kennis die erin verwerkt is, en die heeft kapita¬ 
len gekost, krijgt hij gratis. . . 

(Dr. W. J. v. d. Woestijne) 

. . . een uitstekende inleiding, helder, en met grote 
vakkennis geschreven. . . vele fraaie voorbeelden. . • 

(Prof. P. de Wolff). 

. . . Met dit boek kunnen de bedrijven iets doen! 

Doelmatig bedrijfsbeheer, 
Alphen a.d. Rijn. 

. . . alwie verantwoordelijkheid draagt bij een mo¬ 
dern productieproces, moet dit boek lezen. . • 

(Dr- Sc. V. W. De Standaard Brussel). 
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Monsterneming tijdens 
papierfabricage 
(5 stukken van 14y( 14" 
per minuut) 


Onderzoek van het monster 
op vochtgehalte 
(met behulp van 
electronisch apparaat) 


De beste manier om iemand te leren kennen is 
met hem op reis te gaan, zegt men. Daar zijn in 
Januari 3 weken aan besteed. De velen die Profes¬ 
sor Paul C. Clifford in die tijd hoorden hebben 
daar minder tijd voor nodig gehad Yan Den Haag 
naar Amsterdam, naar Utrecht, Delden, Eindho¬ 
ven, Delft en terug, onvermoeibaar zeulend met 
zijn „speelgoed”, bracht hij voor „elck wat wils”. 
Of het nu studenten, deskundigen, leiders van be¬ 
drijven uit de Grafische en aanverwante indus¬ 
trieën, of uit Twente waren, steeds weer „had” 
hij zijn publiek. Benijdenswaardig is die kunst 
om, met een vleugje zelfspot, een korte gespeelde 
anecdote, gevolgd door een kernachtige definitie 
en aansluitend voorbeeld uit de praktijk, het ge¬ 
hoor zichzelf te laten afvragen waarom ze niet 
gisteren al begonnen zijn met het instellen van 
een kwaliteitscommissie. 

“I am not an expert, I am a teacher of mathema- 
tics and statistics”, was zijn herkenningsmelodie. 
Daarnaast is deze “teacher” ook nog sinds 1942 
“consultant” geweest voor bedrijven als Wright 
Aeronautics, General Electric, Continental Paper, 
Radio Corporation of America enz. Die ondes¬ 
kundigheid viel best mee zoals o.a. bleek op een 
bijeenkomst met Nederlandse deskundigen en 
kwaliteitsfunctionarissen. Enkele bedrijven maak¬ 
ten dan ook een dankbaar gebruik van zijn ver¬ 
blijf om hem vragen en problemen voor te leg¬ 
gen. Voor diegenen die in dit opzicht teleurge¬ 
steld moesten worden, omdat het programma vol¬ 
geboekt was, is het daarom interessant te weten 
dat er een kans is dat Professor Clifford in Juni 
a.s. voor een dag of 3, 4 terugkeert. Belangstellen¬ 
den voor de mogelijkheid kunnen zich tot de 
K.D I. wenden. 

Het éénmans “productivity team” on Statistical 
Quality Control, uitgezonden door de European 
Productivity Agency (van de O.E.E.C) onder het 
prozaïsche etiket project 148, boekte zijn groot¬ 
ste, direct waarneembare succes met de spreek¬ 
beurten voor de grafische en aanverwante indus¬ 
trieën. Een tweede bijeenkomst werd staande de 
eerste georganiseerd, waarvoor de zaal van het 
gastvrije Instituut voor Grafische Techniek 
T.N.O. nauwelijks toereikend was. 

Ook hier weer bleek hoe doeltreffend de gebruik- 
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De — helaas nimmer geheel 
te vermijden — eindcontro¬ 
le. (Vóór het vernissen wor¬ 
den de stapels gemarkeerd 
met „Accoord’\ „Van hier 
tot daar uitval ” of „Geheel 
te sorteren 99 ) 














Prof. Paul C. Clifford 
“I am not an expert ...” 


te visuele middelen waren, die uitvoerig beschre¬ 
ven zijn in: Visual aids teil the Quality Control 
Story. 1 ) De af geheelde filmstrook was er slechts 
één van een grote verscheidenheid. Het apparaat 

- 1 ) Visual aids teil the Quality Control Story, by Profes¬ 
sor Paul C. Clifford. Is verschenen in de “Convention Pa¬ 
pers” van de Am. Soc. for Quality Control van 1954. 


De samenwerkende Stichtingen Bouwcentrum, 
Bureau Documentatie Bouwwezen en Ratiobouw 
willen voor de vervulling van bestaande en in de 
toekomst te verwachten vacatures gaarne in con¬ 
tact komen met 

afgestudeerden met enige jaren 
ervaring, 

jonge afgestudeerden en 
vergevorderde studenten 

Wij zoeken jonge mensen, die zich mentaal ge¬ 
schikt voelen voor researchwerk op het gebied 
van Bouwnijverheid in ruime zin, en tevens 
geïnteresseerd zijn in het toepasbaar maken van 
researchresultaten voor de praktijk. 

Daarbij denken wij aan 

ingenieurs met begrip voor technische, 
organisatorische, bedrijfs-economische 
en/of kwaliteits-vraagstukken en 

eCOnomen van de bedrijfseconomische 
zowel als van de sociologische studie¬ 
richting. Statistische kennis wordt 
daarbij waardevol geacht. 

Wij verzoeken degenen, die belangstelling heb¬ 
ben voor een oriënterend gesprek over bestaan¬ 
de en toekomstige mogelijkheden, een beschrij¬ 
ving van hun levensloop, opleiding en ambities 
te zenden aan de directie van de Stichting 
Bouwcentrum, Diergaardesingel 75 te Rotter¬ 
dam. 
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van Galton, dat op de foto van Prof. Clifford is 
te zien, heeft het voordeel dat het een beweeg¬ 
bare trechter heeft waardoor de „steekproeven” 
op verschillende plaatsen op de pennen kunnen 
worden losgelaten. Ze worden daarna tijdelijk 
opgeslagen op een kantelbare richel en ver¬ 
volgens tezamen gebracht. Dit apparaat zal, als 
het niet te duur wordt, met hulp van één van onze 
grote concerns worden nagemaakt. Belangstellen¬ 
den hiervoor kunnen zich tot de K.D.I. wenden. 
De achtste baby van Professor Clifford luistert 
naar de naam „project 318”. Voluit: Internatio¬ 
nal Conference on Statistical Quality Control- De 
zevende is 4 maanden en ingeschreven in de bur¬ 
gerlijke stand van Parijs, waar op 8 en 9 Juli a.s. 
eerst een bijeenkomst van vertegenwoordigers van 
de landen die de vader bezocht, wordt gehouden 
om de resultaten van project 148 plus eventuele 
zorg en de mogelijkheid van blijvende samenwer¬ 
king en uitwisseling te bespreken. Daarna is er op 
11 en 12 Juli een bijeenkomst voor belangstellen¬ 
den, waarvoor per land een gelimiteerd aantal 
plaatsen beschikbaar is. Een tiental Europese des¬ 
kundigen, waaronder twee Nederlandse, aange¬ 
vuld met een of twee Amerikaanse deskundigen, 
zullen dan een keur van onderwerpen op het ge¬ 
bied van toegepaste statistiek en kwaliteitsbeheer¬ 
sing behandelen. Ook hierover kan de K.D.I. U 
nader inlichten. 


Adviesbureau voor 
Toegepaste Statistiek 

Ir J. van Ettinger J. Sittig 
Drs A. R. van der Burg^ 
Sweelinckstraat~25, Den Haag' 


zoekt een of meer 

medewerkers 

die door opleiding en ervaring in staat zijn na 
een korte inwerkperiode zelfstandig uiteenlo¬ 
pende bedrijfsproblemen langs statistische weg 
tot een practisch bruikbare oplossing te bren¬ 
gen. 

Industriëel-statistische ervaring strekt tot aan¬ 
beveling, doch afwezigheid hiervan kan worden 
gecompenseerd door aanleg, brede industriële 
ervaring en geestelijke wendbaarheid. 

Een vlot en aangenaam optreden is voor dit 
werk nodig. 

Voor wie in staat blijkt te zijn verantwoordelijk¬ 
heid te dragen, staat een goed gesalariëerde en 
boeiende werkkring open. 

Schriftelijke sollicitaties worden vóór 22 April 
ingewacht. 
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Statistisch Nieuws 


Mededelingenblad van de Vereniging voor Statistiek 





Ten geleide 

Deze keer verschijnt Statistisch 
Nieuws dus voor de eerste keer als 
bijlage van Sigma. En moge de op¬ 
maak van dit periodiek nu belangrijk 
gewijzigd zijn, het karakter is onver¬ 
anderd gebleven. Voor de redactie 
brengt deze wijziging in zoverre een 
opluchting, dat het blad nu nog maar 
eens per twee maanden hoeft te ver¬ 
schijnen! Want al vleit de redactie 
zich met de gedachte dat ons blad 
door vele lezers zeer op prijs wordt 
gesteld — gelijk haar nu en dan wel 
ter ore kwam — het kan niet meer 
worden ontkend dat het de laatste 
tijd een kwijnend bestaan heeft ge¬ 
leid. Het al of niet voortbestaan van 
Statistisch Nieuws in de gewijzigde 
vorm hangt dan ook in niet geringe 
mate van de medewerking van zijn 
lezers af. Gezien echter bijvoorbeeld 
het feit dat voor ieder vraagstuk nooit 
meer, doch vaak veel minder dan 5 
oplossingen binnenkwamen, moet het 
hier wel een beetje aan ontbroken 
hebben. Of zouden alle overige 495 le¬ 
zers het beneden hun waardigheid 
gevonden hebben om een oplossing 
in te zenden? Statistisch Nieuws is 
een blad voor en door de leden van 
de V.v.S. Zendt dus allen Uw bijdrage 
in en wel in de vorm van een aan¬ 
trekkelijk vraagstuk, een uittreksel uit 
een tijdschriftartikel van algemeen 
belang, statistische aardigheidjes, per¬ 
sonalia en alles wat Uw medeleden 
kan interesseren! Natuurlijk doet ook 
de redactie haar best. Maar U moet 
haar daarbij behulpzaam zijn, opdat 
deze gekleurde pagina’s niet voor¬ 
goed verdwijnen! 

Statistisch allerlei 

Roken en longkanker 

Over dit onderwerp zijn de laatste ja- 
ren talrijke onderzoekingen gedaan en 
zelden is een ziekte, waarvan het be¬ 
staan enkele jaren geleden nog slechts 
aan ingewijden bekend was, zo snel 
in het middelpunt van de belangstel¬ 
ling komen te staan. Deze belangstel¬ 
ling geldt dan in de eerste plaats het 
beweerde verband tussen roken en het 
ontstaan van longkanker en het is dui¬ 
delijk dat het de statisticus is die tot 
taak heeft om het verband bewezen te 


verklaren en te trachten de zware ro¬ 
kers van de dwalingen huns weegs af 
te brengen. Natuurlijk zijn er ook ro¬ 
kende statistici en voor hen is het 
goed eens het pas verschenen artikel 
van H. F. Dorn, The relationship of 
cancer of the lung and the use of to- 
bacco, door te lezen. 

In dit artikel worden de verschillende 
onderzoekingen besproken op grond 
waarvan men tot een schadelijke in¬ 
vloed van het roken, in het bijzon¬ 
der van sigaretten, besluit. Deze con¬ 
clusie berust op het samengaan van 
een enorme stijging van de sterfte aan 
longkanker en een toenemend ver¬ 
bruik van sigaretten, resultaten van 
onderzoekingen naar de rookgewoon¬ 
ten van verpleegden met en zonder 
longkanker in ziekenhuizen, van on¬ 
derzoekingen naar de rookgewoonten 
van zekere bevolkingsgroepen en de 
doodsoorzaak bij overlijden en van 
proeven op dieren met tabaksproduc¬ 
ten. Tot nog toe heeft geen der on¬ 
derzoekers nog kans gezien het ver¬ 
band tussen roken en longkanker on¬ 
omstotelijk te bewijzen en in het bij¬ 
zonder ontbreken zo vaak betrouwba¬ 
re numerieke gegevens, doch tezamen 
vormen al deze onderzoekingen toch 
een aanwijzing waarvan de betekenis 
niet te ontkennen is. 

(The American Statistician, Vol. 8 
(1954) no 5, p. 7-13.) 

Bedrijfsongevallen 

In een zekere fabriek werd geconsta¬ 
teerd dat het aantal bedrijfsongeval¬ 
len per jaar gemiddeld 1,5 per arbei¬ 
der bedroeg. Bovendien bleek dat 
slechts 44 % van de arbeiders betrok¬ 
ken waren geweest bij 78 % van de 
ongevallen die zich in het afgelopen 
jaar hadden voorgedaan. Kan men 
hieruit concluderen, dat er arbeiders 
zijn die een grotere ongevallenkans 
hebben dan de andere? 

De antwoorden op deze vraag, uiter¬ 
aard gemotiveerd, worden gaarne in¬ 
gewacht bij de Redactie van Statis¬ 
tisch Nieuws, Oostduinlaan 2, ’s-Gra- 
venhage. 

De redactie heeft nog getracht om bo¬ 
venstaand sommetje een beetje moei- 
lijker te maken, door in de opgave 
44 % te vervangen door 35 % (of een 


nog lagere percentage) en tevens aan 
te nemen dat de fabriek 1.000 arbei¬ 
ders in dienst heeft. Indien er lezers 
zijn die het vraagstuk dan ook kun¬ 
nen oplossen, worden zij dringend 
verzocht hun antwoorden aan de re¬ 
dactie in te zenden. 

Personalia 

— Dr M. E. Wisse is met ingang 
van 1 October 1954 benoemd tot lector 
aan het Imperial College of Science 
and Technology, Department of Ma- 
thematics, South Kensington, Londen, 
S.W. 7. De statistische afdeling staat 
onder leiding van Professor G. A. 
Barnard, die zelf sinds 1 Januari 1955 
„full professor” is. 

— Op 16 Januari 1955 overleed te ’s- 
Gravenhage op 66-jarige leeftijd na 
een ernstige ziekteK. F. H. Klasing, 
de bibliothecaris van het Centraal Bu¬ 
reau voor de Statistiek. De overle¬ 
dene is ruim 36 jaren aan dit Bureau 
verbonden geweest en heeft veel ge¬ 
daan om zijn bibliotheek tot eén na¬ 
tionaal en internationaal belangrijke 
verzameling te maken. 

— Op 19 Januari 1955 bereikte ons 
het bericht van het overlijden van 
Prof. Dr O. Bakker, lid van de 
Algemene Rekenkamer, in de leeftijd 
van 64 jaar. Professor Bakker heeft in 
de statistische wereld vooral bekend¬ 
heid verkregen door zijn leerboeken 
over statistiek, verder als lid van de 
Centrale Commissie voor de Statis¬ 
tiek en van vele examencommissies. 
In Statistica verscheen een in memo- 
riam van de hand van Dr Ph. J. 
Idenburg. 

— Als derde van deze droeve lijst 
moeten wij helaas melden dat op 
30 Januari 1955 ons lid Ir G. H. F. 
Davideg is overleden. De overle¬ 
dene was ingenieur le klas bij de af¬ 
deling Akker- en Weidebouw van de 
Directie van de Landbouw, Ministerie 
van Landbouw, Visserij en Voedsel¬ 
voorziening. Hij bereikte de leeftijd 
van 47 jaar. 

— Dr Th. J. C. van Hout te ’s-Gra- 
venhage is door de Voedsel en Land¬ 
bouw Organisatie uitgezonden naar 
Griekenland om de regering aldaar te 
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adviseren t.a.v. de reorganisatie van 
haar Landbouw-Statistische Dienst. 
Dr van Hout, plaatsvervangend hoofd 
van de afdeling Landbouwstatistiek 
van het Centraal Bureau voor de Sta¬ 
tistiek is 25 Januari via Rome naar 
Athene vertrokken, voorlopig voor de 
duur van een jaar. 

De Heer G. A. Oomens, plaatsver¬ 
vangend hoofd van de afdeling Onder¬ 
zoek en Coördinatie van het Centraal 
Bureau voor de Statistiek te ’s-Gra- 
venhage, is door de Technical Assis- 
tance Administration der Verenigde 
Naties uitgezonden naar Mexico om 
de regering aldaar te adviseren op het 
gebied van de economische statistiek, 
welke functie verband houdt met het 
economische ontwikkelingsprogram¬ 
ma dat door de Mexicaanse regering 
wordt uitgevoerd, voor welk program¬ 
ma gedurende de laatste maanden van 
1954 nog een Nederlander n.1. de Heer 
Ekker van de Stichting Planbureau 
Suriname te Paramaribo eveneens 
door de TAA was uitgezonden. 

De Heer Oomens is op 9 Januari via 
New-York naar Mexico vertrokken 
voorlopig voor de duur van 6 maan¬ 
den. 


Uit de Vereniging 

Cursus Statistisch Analyst 

De tweede cursus voor de opleiding 
Statistisch Analyst voor de Industrie is 
inmiddels aangevangen. Er zijn 70 
deelnemers. In het najaar zal een nieu¬ 
we cursus beginnen. Over de wijze 
van aanmelding zullen tijdig bijzon¬ 
derheden worden verstrekt. 

Examen Statistisch Analyst 

In het komend voorjaar zal wederom 
het examen Statistisch Analyst wor¬ 
den afgenomen. Dit examen bestaat 
uit 2 gedeelten. In het eerste deel 
wordt de algemene statistische theo¬ 
rie geëxamineerd. Het tweede deel 
omvat een aantal oderwerpen die in 
het bijzonder van belang zijn voor het 
industriëel toepassingsgebied. Men 
kan examen doen alleen voor het eer¬ 
ste gedeelte of voor beide delen teza¬ 
men. Het schriftelijk examen wordt 
afgenomen op Maandag 2 en Dinsdag 
3 Mei 1955, het mondeling examen 
volgt ongeveer 1 maand later. Nadere 
bijzonderheden worden gaarne ver¬ 
strekt door het Secretariaat van de 
Examencommissie, Bankaplein IA te 
’s-Gravenhage, alwaar ook aanmel¬ 
dingsformulieren verkrijgbaar zijn. 


Van verwante verenigingen 

— Op 27 Januari 1955 vond in 
Utrecht een bijeenkomst plaats van 
de Studiekring van Proeftechniek van 
het Ned. Genootschap voor landbouw¬ 
wetenschap. Deze bijeenkomst had 
een geheel ander karakter dan de be¬ 
kende „Biometrische Dagen”. In 
plaats van met één of meer lezingen, 
gevolgd door een korte discussie, 
werd de middag gevuld door een fo¬ 
rum, dat bestond uit Dr E. F. Drion, 
Ph. van Elteren, Dr G. Hamming. 
Prof. Dr N. H. Kuiper, Dr C. Levert 
Dr H. R. van der Vaart en Th. J. D, 
Erlee, voorzitter. Er was een vijftal 
vragen schriftelijk ingediend, welke 
tevoren aan alle leden waren toege 
zonden. Naar aanleiding hiervan ont 
spon zich een levendige discussie. Na 
dat het forum, waarvan de leden tevo 
ren geen onderling contact hadden ge 
had, zijn mening had uitgesproken 
kreeg het publiek ook gelegenheid 
zijn visie te geven. Gezien het succe* 
van de middag ligt het in de bedoe 
ling dit soort bijeenkomsten meer t< 
houden. 
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N.V. Gerofabriek te Zeist zoekt j 

Een werktuigkundig ingenieur 

Gevraagd wordt iemand, die enige jaren ervaring 
heeft in de metaalverwerkende industrie. Be¬ 
langstelling voor bedrijfsorganisatorische pro¬ 
blemen is gewenst. 

Leeftijd tot 40 jaar. 

Pensioenregeling aanwezig. 

Candidaten moeten bereid zijn zich aan een 
psychotechnisch onderzoek te onderwerpen. 
Eigenhandig geschreven sollicitaties met uitvoe¬ 
rige inlichtingen omtrent opleiding, vroegere 
werkkring, laatst genoten salaris etc. te richten 
aan de Directie van de N.V. GEROFABRIEK, 
Bergweg 109-111 te Zeist. 


GEROFABRIEK ZEIST 



Grafische voorstellingen 

Spelen in bedrijf en Administratie 
een steeds belangrijker rol bij: 

Kwaliteitsbeheersing 

Directieinformatie 

Bedrijfsoverzichten 

Gaarne zenden wij U een monster van ons 
PRIMA REGISTERPAPIER GRIJS BEDRUKT 
MET 2 mm., RASTER, opdat U zich kunt over¬ 
tuigen welk keurig resultaat U met de uitvoe¬ 
ring van overzichten op ons papier verkrijgt. 

Leverbaar in bloes a 100 vel formaat A4 
Sigma-Blocs en ter verdere bedrukking 
(b.v. voor Contrölekaarten) ook in losse 
bladen, eveens op formaat A4 

Vraagt monster en prijs bij: 
Handelsonderneming „WE CO” Enschede 
Postbus 224 — Telefoon 5079 — (K.5420) 
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DE ALGEMENE KUNSTZIJDE UNIE N.Y. 
te ARNHEM 

vraagt voor de Centr. Research-Afdeling een 

Mathematisch-Statistisch 
medewerker 



(academicus of ingenieur) om leiding te geven bij 
de toepassing van statistische methoden 

Sollicitatie, voorzien van pasfoto, te zenden aan het 
adres Yelperweg 76, Arnhem 


Wilt U mij noteren als jaarabonné (6 nummers) van het tijdschrift SIGMA, ingaande 
nr.. dd..... 195. 

De abonnementsprijs a f 9.-/f 11.- heb ik overgemaakt op gironummer 629376 t.n.v. 
Kwaliteitsdienst, ’s-Gravenhage. 

Naam:......... : v . 

Straat:......-.-. 

Plaats:..... 

Jaarabonnement voor Nederland f 9.- Jaarabonnement voor het buitenland f 11.- 


Tijdschrift SIGMA, 

Laan van Meerdervoort 440, ’s-Gravenhage. 










International journal 
of abstracts on 
statistical methods 

in industry 


★ Verschijnt driemaal per jaar 


Deze bibliographie, waarvan de eerste jaargang in 1954 

verscheen, bevat een keuze uit de internationale literatuur 
op het gebied van de toepassing van statistische 

methoden in de industrie. Van elk artikel of boek 

wordt een uittreksel gegeven in Frans of Engels. 

De excerpten zijn gedrukt op dun carton; drie excerpten 

vormen een pagina, welke kan worden gesplitst in drie kaarten van 
7.3 X 12-4 cm ter opneming in een kaartsysteem. 


De excerpten worden verzorgd door regionale redacteuren. Hoofdredacteur 
is Dr Grant I. Butterbaugh (U.SA.). Regionale redacteuren zijn: Ch. A. 
Bicking (U.S.A.), E. Blanco (Spanje), Mevr. C. R. Cassignol (Frankrijk), 
A. Hald (Denemarken), H. C. Hamaker (Nederland), K. Koyanagi (Japan), 
K. Stange (Duitsland), Mej S. P. Yaswani (India). 


Na iedere jaargang verschijnt een register der artikelen naar schrijver, tref¬ 
woord en tijdschrift. 


Classificatie der onderwerpen: 


1. Process Control 

2. Sampling and Acceptance Inspection 

3. Research and Development 

4. Administrative Applications and Operations Research 

5. Management Applications 


* Abonnementsprijs ƒ 9,50 per jaar 


Uitgegeven door 


International Statistical Institute 


Oostduinlaan 
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fi.17. Philips 9 gloeilampenfabrieken Eindhoven 

zoekt 

voor haar bedrijven 

te Eindhoven ENKELE STATISTISCHE ANALYSTEN 

of personen, die hiervoor worden opgeleid 
of bereid zijn te worden opgeleid. 

De functionarissen zullen behulpzaam moeten zijn bij de 
toepasing van statistische methoden in de industrie en de 
techniek. 

Schriftelijke sollicitaties te richten tot de afdeling Perso- 
neelzaken, Willemstraat 20 te Eindhoven, onder nummer; 

5554. 
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